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AVANT-PROPOS 


Ce  livre  était  écrit ,  et  sa  composition  typographique  entièrement  achevée , 
en  août  iÿi4 ,  au  jour  de  la  déclaration  de  guerre. 

Il  devait  paraître  quelques  semaines  plus  tard ,  en  octobre,  à  l’occasion  de 
la  célébration  du  Cinquantenaire  du  Comité  des  Forges  de  France. 

La  Commission  de  Direction  du  Comité  des  Forges  avait  estimé,  en  effet, 
qu'il  convenait  de  commémorer  cet  anniversaire  en  retraçant  V œuvre  de  ses 
adhérents  pendant  le  demi-siècle  qui  venait  de  s'écouler. 

Les  cinquante  années  qui  se  sont  succédé  de  t864  à  içi4  ont  été  abon¬ 
dantes  en  difficultés  pour  la  métallurgie  française.  A  peine  était-elle  remise  de  la 
terrible  crise  qu’elle  avait  subie  en  186 7,  au  lendemain  des  traités  de  commerce, 
que  le  traité  de  Francfort  était  venu  lui  arracher  une  grande  partie  de  ses  usines 
et  la  presque  totalité  de  ses  mines. 

Il  fallut  que,  patiemment,  elle  se  remît  à  l’œuvre  et  recherchât  dans  le  terri¬ 
toire  français  le  prolongement  du  bassin  lorrain,  que  l’Allemagne  avait  cru 
prendre  tout  entier. 

Ce  travail  de  recherches  fut  considérable  ;  il  donna  les  plus  beaux  résultats. 

Grâce  à  ses  efforts ,  la  métallurgie  française  se  classait,  avant  la  guerre ,  au  point 

/ 

de  vue  de  sa  production  de  minerais,  au  troisième  rang,  après  les  Etats-Unis  et 
!’ Allemagne. 

Il  lui  restait  à  assurer  ses  approvisionnements  en  charbon  et  en  coke,  sans 
lesquels  il  ne  peut  y  avoir  de  grande  nation  industrielle,  de  grande  industrie  métal¬ 
lurgique.  Tel  fut  le  problème  auquel  la  métallurgie  française  s’était  attachée,  et 
sur  lequel  elle  avait  concentré  toutes  ses  ressources  et  toute  son  énergie  pendant 
la  période  de  quinze  ans  qui  précéda  la  guerre. 
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C’est  de  cette  lutte  pour  la  conquête  du  charbon  poursuivie  avant  igi4  que 
le  Livre  du  Cinquantenaire  entretient  le  lecteur .  On  verra ,  en  le  lisant ,  quelles 
difficultés  quasi  insurmontables  rencontraient  les  Maîtres  de  Forges  français,  de 
quel  poids  pesait  sur  leur  industrie  le  déficit  sans  cesse  croissant  de  celle  de  leurs 
matières  premières  qui  a  le  plus  d’influence  sur  le  prix  de  revient  du  métal .  On 
jugera  de  quelle  ignorance  ou  de  quelle  légèreté  firent  preuve  ceux  qui,  opposant 
les  résultats  auxquels  étaient  arrivés,  grâce  à  l’excédent  de  leur  production  houil¬ 
lère,  les  métallurgistes  américains  et  allemands,  aux  résultats  obtenus  par  nos 
Maîtres  de  Forges ,  accusèrent  ces  derniers  de  timidité  et  de  mauvaise  gestion 
des  intérêts  généraux  du  pays. 


Si  la  guerre  a  retardé -  la  publication  du  Livre  du  Cinquantenaire,  et  s’il 
paraît  aujourd'hui  seulement,  au  lendemain  de  la  victoire,  à  laquelle  la  métal¬ 
lurgie  française  et  le  Comité  des  Forges  s'honorent  d’avoir  travaillé  de  toutes 
leurs  forces,  il  n’aura  pas,  croyons-nous,  perdit  de  son  intérêt.  Pour  toute  l’in¬ 
dustrie,  et  en  particulier  pour  la  métallurgie,  l’année  igi4  aura  vu.  se  clore  une 
période  de  l’histoire  économique  pour  s’en  ouvrir  une  autre. 

Quatre  années  d’arrêt  ou  de  transformation  dans  la  production  ont  jeté  le 
monde  dans  un  trouble  profond  ;  une  nouvelle  organisation  économique  va  sortir 
de  la  réfection  de  la  carte  de  l’Europe,  des  transformations  qui  se  sont  produites 
dans  la  mentalité  des  peuples  et  de  l’œuvre  qu’impose  la  reconstitution  des  réserves 
et  des  stocks  que  la  guerre  a  consommés  sans  mesure. 

Dans  ce  monde  nouveau,  où  toutes  les  industries  vont  se  trouver  trans¬ 
formées  dans  leurs  conditions  de  production  et  dans  leur  marche ,  aucune 
n’aura  subi  dans  tous  les  pays,  par  suite  de  l’énorme  effort  qu’elle  a  dû  faire  pour 
la  guerre,  des  modifications  plus  radicales  que  l’industrie  métallurgique .  Mais  de 
toutes  les  industries  métallurgiques  des  différents  pays,  aucune  n’aura  vu  ses 
conditions  essentielles  plus  profondément  modifiées  que  l’industrie  métallurgique 
française. 
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Si  nos  charbonnages,  si  nos  mines  de  fer  et  nos  usines  du  Nord  et  de  l’Est 
n’avaient  pas  été  l’objet  d’une  destruction  systématique,  contraire  à  toutes  les  lois 
de  la  guerre  et  qui  n’avait  d’autre  fin  qu’une  fin  économique,  si  les  approvisionne¬ 
ments  de  houille  qui,  d’Allemagne,  alimentaient  les  usines  lorraines  et  qui  avaient 
été  la  cause  économique  de  leur  construction,  avaient,  de  par  le  traité  de  paix, 
continué  à  leur  être  assurés,  nous  aurions  été  en  état  de  produire  au  lendemain 
de  la  guerre  (’)  : 

m 

4  3  millions  de  tonnes  de  minerai  de  fer 
■  1 1  —  —  fonte 

io,4  — -  —  d’acier 

■ 

Mais,  même  en  cette  hypothèse,  nos  ressources  propres  seraient  restées  insuf¬ 
fisantes,  comme  elles  l’étaient  par  le  passé,  en  ce  qui  concerne  l’approvisionne¬ 
ment  en  houille,  la  plus  importante  des  matières  premières  de  notre  métallurgie. 


Les  États-Unis  sont  toujours  largement  couverts  au  point  de  vue  de  leurs 
approvisionnements  en  combustible  et  minerai  ;  en  Angleterre,  le  rendement 
moindre  constaté  dans  les  houillères  depuis  la  fin  des  hostilités  n’est  pas  de  nature 
à  causer  d’inquiétude  aux  Maîtres  de  Forges  :  ce  pays  est  assuré  de  trouver,  le 
cas  échéant,  en  réduisant  les  disponibilités  attribuées  à  l’exportation,  les  tonnages 
nécessaires  à  tous  les  besoins  de  sa  consommation  intérieure.  U  Allemagne, 
diminuée  des  bassins  miniers  et  métallurgiques  de  la  Lorraine,  de  la  Sarre  et  de  la 
Haute-Silésie,  conserve,  malgré  tous  les  calculs  qu’elle  a  produits,  un  patrimoine 
houiller  largement  suffisant  pour  ses  besoins  intérieurs. 

Par  contre,  la  France,  rétablie  dans  ses  frontières  que  le  traité  de  Versailles 
vient  de  lui  rendre,  retrouve  en  1920,  même  en  tenant  compte  du  territoire  de  la 
Sarre,  un  déficit  de  24  millions  de  tonnes  de  houille,  égal  à  celui  d’avant-guerre; 
encore  cette  situation,  loin  d’être  stationnaire  au  point  de  vue  particulier  de  Vin- 


L  En  comprenant  dans  ces  nombres  les  usines  de  la  Sarre. 
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dustrie  sidérurgique,  apparaît-elle  nettement  moins  satisfaisante  aujourd’hui  qu’en 
ipjj.  Tandis  que  ce  déficit  se  composait  avant  la  guerre  de 

20  millions  de  tonnes  de  houille  ordinaire 
et  4  —  ■  —  —  à  coke 

il  serait,  à.  présent  de 

i4  millions  de  tonnes  de  houille  ordinaire 
et.  îo  —  —  —  à  coke. 

Ces  nombres  sont  établis  en  admettant  que  V  Allemagne  fournisse  exactement 
les  quantités  de  houille  dont  le  traité  de  Versailles  lui  impose  la  livraison  en 
compensation  des  destructions'  opérées  par  elle  dans  les  mines  du  Nord  de  la 
France.  Il  faut  bien  compter,  et  les  faits  l’ont  d’ailleurs  déjà  montré,  que  les 
Allemands  saisiront  toutes  les  occasions  d’éluder  une  charge  qui  va  aussi  directe¬ 
ment  à  l’encontre  de  leurs  intérêts,  et  qu’ils  s’ appliqueront  à  réduire  le  poids  de  celte 
dette.  Cette  question  vitale  du  combustible  n’en  sera  donc  que  plus  préoccupante 
pour  nos  Maîtres  de  Forges,  et  ils  devront,  pour  éviter  qu  elle  ne  s’aggrave, 
trouver  auprès  de  notre  Gouvernement  toute  la  vigilance  et  toute  la  fermeté 
nécessaires. 


La  France  actuelle,  après  la  restauration  de  ses  usines  du  Nord  et  de  l’Est, 
pourrait  être  en  mesure,  ainsi  que  nous  l’indiquons  plus  haut,  de  produire  annuelle¬ 
ment,  avec  le  concours  des  usines  de  la  Sarre,  environ  1 1  millions  de  tonnes  de 
joute  et  io,  l  millions  de  tonnes  d’acier;  dans  l’ éventualité  où  le  territoire  de  la 
Sarre  ferait  dans  quinze  ans  retour  à  l’Allemagne,  ces  chiff  res  seraient  ramenés  à 
p,4  millions  de  tonnes  pour  la  fonte  et  8,i  millions  pour  l’acier. 

La  consommation  de  la  France,  sensiblement  égale  à  sa  production,  s’élevait, 
comme  on  le  sait ,  en  irjij,  à  5,2  millions  de  tonnes  de  fonte  et  4,8  millions  de 
tonnes  d’acier.  La  Lorraine  et  la  Sarre  étant  loin  d’absorber  pour  leurs  besoins 
propres  le  complément  de  production  qu’elles  apportent,  la  métallurgie  française 
devrait  donc  disposer  d’un  important  excédent,  de  métal,  après  restauration  de 
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ses  mines  et  de  ses  usines,  et  lorsqu’un  état  d’équilibre  stable  sera  rétabli  en 
Europe. 

Alors  même  que  la  perturbation  économique  actuelle ,  aussi  bien  que  les  crises 
de  combustible,  de  transports  et  de  main-d’œuvre  cesseraient  de  peser  sur  l’activité 
de  nos  usines  sidérurgiques,  cette  production  ne  serait  réalisée  que  par  étapes,  à 
mesure  de  la  remise  en  service  des  usines  sinistrées.  D’ailleurs,  les  besoins  de  fonte 
et  d’acier  nécessaires  au  relèvement  des  régions  dévastées,  à  la  réfection  de  l’outil¬ 
lage  détruit,  continueront,  pendant  les  années  à  venir,  à  créer  des  débouchés 
importants.  Mais  cela,  ne  doit  pas  empêcher  d’envisager  actuellement  le  pro¬ 
blème  qui  se  posera  dans  un  avenir  plus  ou  moins  rapproché,  de  l’utilisation 
de  notre  production  métallurgique  et  de  s’en  préoccuper  avec  tout  le  soin  qu’il 
mérite. 

Les  industries  clientes  de  la  sidérurgie,  celles  qui  en  dénaturent  et  en  trans¬ 
forment  les  produits  ( construction  métallique,  mécanique,  navale,  électrique) 
trouveront  certainement,  grâce  à  la  valeur  de  leurs  dirigeants  et  à  leur  bonne  entente 
avec  leurs  fournisseurs ,  l’occasion  d’accroître  leur  importance  et  de  regagner 
l’avance  que  les  industries  similaires  de  l’Angleterre,  de  l’Amérique,  de  l’Alle¬ 
magne,  de  la  Belgique  ou  de  la  Suisse  avaient  réussi  à  prendre  sur  elles  avant 
la  guerre.  La  question  est  étroitement  liée  à  notre  politique  en  matière  douanière 
et  fiscale,  au  développement  de  notre  natalité ,  à  nos  méthodes  de  travail,  aux 
ressources  que  nous  pourrons  et  saurons  consacrer  à  l’amélioration  du  rendement 
de  notre  outillage  national. 

Mais  on  doit  prévoir  que,  dans  un  avenir  plus  ou  moins  éloigné,  nous  ne 
consommerons  pas  en  France  tout  le  métal  dont  nous  disposerons,  et  que  l’excédent 
devra  en  être  placé  à  l’extérieur. 

Dans  un  monde  encore  dominé  par  les  répercussions  de  la  tourmente  qui 
vient  de  l’agiter,  en  proie  à  une  crise  morale,  financière  et  économique,  comment 
songer  à  établir  le  bilan  des  besoins  et  des  disponibilités  de  chaque  pays  ?  Quand 
et  comment  les  États  de  l’Europe  Centrale  et  Orientale,  dont  les  ressources  et  la 
faculté  d’achat  sont  milles  à  l’heure  actuelle,  pourront-ils  renaître  à  la  vie  écono¬ 
mique  ?  Comment  une  Allemagne  amoindrie,  mais  non  pas  abattue,  réagira-t-elle 
pour  tenter  de  ressaisir  une  place  sur  le  marché  mondial  ?  H  serait  prématuré  de 
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prétendre  l’indiquer .  Mais  ce  qui  est  certain ,  c’est,  que  la  lutte  sera  particulière¬ 
ment  ardente  et  que  ce  ne  sera  pas  trop  pour  la  mener,  de  l’énergie,  de  V habileté 
de  nos  métallurgistes,  de  leur  talent  d’organisation,  de  leur  méthode.  Les  usines 
lorraines  qui  viennent  de  faire  retour  à  la  France  et  qui  avaient  été  conçues  par 
leurs  anciens  propriétaires  en  vue  de  travailler  pour  l’exportation  nous  rendront 
donc  à  ce  point,  de  vue  d’utiles  services.  Mais,  dans  cette  œuvre  qui  s’imposera 
demain  à  la  métallurgie  française,  il  ne  faut  pas  oublier  que  la  France,  atteinte 
plus  que  tout,  autre  pays  dans  ses  moyens  de  production  par  la  dévastation  systé¬ 
matique  de  ses  industries  du  Nord  et  de  l’Est,  se  trouvera  singulièrement 
retardée  dans  la  conquête  des  marchés  extérieurs  par  rapport  aux  pays  concur¬ 
rents  dont  le  territoire  n’a  pas  eu  à  souffrir  de  la  guerre  et  qui  ont  même  trouvé 
dans  celle-ci  l’occasion  de  donner  un  essor  nouveau  à  leur  activité  industrielle. 


CHAPITRE  I 


LES  COMBUSTIBLES 


1  —  GÉNÉRALITÉS  —  PRODUCTION  MONDIALE 


HISTORIQUE 

\ 

La  houille,  qui  devait  être  l’an  des  facteurs  essentiels  de  la  civilisation 
actuelle,  fut  bien  longtemps  ignorée  ou  négligée.  A  peine  signalée  par  les 
anciens,  mentionnée  dans  quelques  rares  documents  de  l’époque  romaine, 
elle  ne  commença  guère  à  être  connue  que  vers  le  quatorzième  siècle. 

Ses  débuts  furent  difficiles.  Accusée  de  compromettre  la  santé  publi¬ 
que  en  provoquant  des  maladies  de  poitrine,  à  Londres  proscrite  quelque 
temps  sous  peine  de  mort,  en  France  mise  en  interdit  par  la  Sorbonne 
jusqu’au  règne  de  Henri  IV,  elle  parvint  à  grand’peine,  au  dix-huitième 
siècle,  à  triompher  de  préjugés  dont  Y  Encyclopédie  garde  encore  la  trace. 
Ce  n’est  même  qu’en  1769  qu’elle  fit  son  apparition  à  Paris,  où  elle  fut 
d’ailleurs  mal  reçue.  La  suprématie  du  bois  semblait  toujours  assurée,  et  la 
clairvoyance  de  Buffon  dut  être  traitée  de  chimère,  lorsqu’il  écrivait  en 
1778  :  «  Les  veines  de  houille  sont  des  trésors  que  la  nature  semble  avoir 
accumulés  d’avance  pour  les  besoins  des  grandes  populations.  Plus  les 
hommes  se  multiplieront,  plus  les  forêts  diminueront.  Le  bois  ne  pouvant 
plus  suffire  à  leur  consommation,  ils  auront  recours  alors  à  ces  dépôts  im¬ 
menses  de  matières  combustibles,  dont  l’usage  deviendra  d’autant  plus 
nécessaire  que  le  globe  se  refroidira  davantage.  » 
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La  naissance  des  industries  modernes  bâta  singulièrement  l’échéance 
de  cette  prophétie,  et  le  début  du  dix-neuvième  siècle  ouvrit  l’ère  de  la 
houille.  L’Angleterre  donna  le  signal.  Le  déboisement  des  lorêts,  la  mer¬ 
veilleuse  richesse  du  sous-sol,  l’esprit  d’initiative  des  habitants,  la  liberté 
de  l’exploitation  par  le  propriétaire  de  la  surface,  la  facilité  des  exporta¬ 
tions,  tout  concourait  à  y  développer,  plus  tôt  que  sur  le  continent,  la 
production  houillère  qui,  en  1850,  atteignait  déjà  65  millions  de  tonnes 
pour  le  Royaume-Uni,  soit  plus  du  double  de  la  production  réunie  de  tout 
le  reste  du  monde. 

Le  mouvement  dès  lors  s’accélère  bien  vite,  et  tous  les  pays  civilisés 
vont  lutter  pour  la  houille  avec  des  succès  à  la  mesure  de  leur  puissance 
industrielle  et  des  ressources  de  leurs  mines. 

De  90  millions  de  tonnes  en  1850,  la  production  mondiale  de  com¬ 
bustibles  s’élève  à  : 


135  millions 

en  1860 

950  millions  en  1905 

213  — 

—  1870 

1.170  —  —1910 

330  — 

—  1880 

1.190  —  —1911 

515  - 

—  1890 

1.240  —  —  1912 

VJ 

o- 

1 

—  1900 

1,340  —  —  1913 

augmentant  de  moitié  tous  les  dix  ans. 

Pour  chaque  période  décennale,  le  taux  moyen  annuel  d’accroissement 
de  la  production  est  te  suivant  : 


1850-1860 . 4,14  °/0  en  moyenne  par  an 

1860-1870  .  4,66 

1870-1880  .  4,47 

1880-1890  . 4,55 

1890-1900  . ' . 4,10 

1900-1910  .  4,27  —  — 


D’année  en  année,  on  trouverait  naturellement  des  variations  beaucoup 
plus  grandes.  Mais  il  est  remarquable  que  le  taux  moyen  décennal  soit  aussi 
régulier.  Sa  constance  depuis  1850  permet  de  croire  que  l’extraction  mon¬ 
diale  de  combustibles  est  encore  loin  d’avoir  atteint  son  maximum. 


LES  COMBUSTIBLES 


PRODUCTION  DES  PRINCIPAUX  PAYS 


Dans  cette  course  à  la  production,  le  Royaume-Uni  tient  la  tête  jus¬ 
qu’en  1898.  Les  États-Unis  le  distancent  rapidement  ensuite,  et  maintenant 
ils  le  dépassent  de  plus  de  200  millions  de  tonnes.  L’Allemagne  se  déve¬ 
loppe  aussi  très  vite  :  en  1913,  sa  production  qui  comprend,  il  est  vrai, 
près  d’un  tiers  de  lignite,  serre  de  près  celle  du  Royaume-Uni. 

Voici  du  reste  les  chiffres  des  principaux  pays  : 


PAYS 

! 

! 

ANNÉES 

MILLIONS 

TÏE  TONNES  U  ÉTHIQUES 

États-Unis . . * . 

1913 

313 

Royaume-Uni . .  * . 

1913 

290  (i) 

Allemagne  ....  . . . 

1913 

279  (dont  87  de  lignite) 

Autriche-Hongrie  ......  *  *  *  ■■■■■*  * 

1912 

32  (dont  37  de  lignite) 

France . . . 

1913 

41 

Russie  . . 

1913 

34 

Belgique . . 

1913 

23 

Japon  .  .......... 

1911 

17 

Inde  et  possessions  anglaises  en  Asie  ....... 

1912 

13 

Chine  .  . . *  -  ■  ■  ; . 

1910 

14 

Canada  et  possessions  anglaises  en  Amérique  .  . 

1913 

14 

Australasie. . 

1912 

14 

Cap  et  Afrique  Méridionale  anglaise  ....... 

1912 

7 

Espagne  . 

1911 

4 

1  Mexique  .  *  .........  . 

1910 

3 

.  Pays  divers.  . . . . * 

1909  à  1911 

5 

Tôt  ai . . 

1.325  (dont  124  de  lignite) 

Total  approximatif  probable  pour  1913  . . ♦ 

U 340  (dont  125  de  lignite) 

En  1912  le  total  analogue  était  d'environ . 

1.240  (dont  120  de  lignite) 

1.  Ce  chiffre  est  provisoire  ainsi  que  plusieurs  des  autres  chiffres  du  rableau.  D’une  manière  générale,  et  sans  que  co  soit  rappelé  i 

chaque  occasion,  la  plupart  des  chiffres  relatifs  1913  proviennent  de  statistique»  provisoires, 

La  France  arrive  au  cinquième  rang,  assez  près  de  1  Autriche,  mais 
très  loin  derrière  les  États-Unis,  le  Royaume- Uni  et  1  Allemagne.  Si  Ion 
tenait  compte  de  ce  que  le  lignite  est  un  combustible  de  qualité  infé- 


4 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


rieure,  dont  le  pouvoir  calorifique  n’est  guère  que  la  moitié  de  celui  de  la 
houille,  et  si  on  le  remplaçait  par  un  poids  équivalent  de  houille,  les  chiffres 
de  production  de  l’Allemagne  et  de  FAutriche-Hongrie,  seuls  gros  produc¬ 
teurs  de  lignite,  s’abaisseraient  assez  sensiblement  à  235  et  à  34  millions 
de  tonnes,  et  la  France  prendrait  le  quatrième  rang,  avant  l’Autriche. 


VALEUR  —  COMPARAISON  AVEC  D’AUTRES  PRODUITS 


Le  tonnage  des  combustibles  minéraux  extraits  en  1912  (')  représentait, 
aux  lieux  de  production,  nne  valeur  approximative  de  1 1  milliards  de  francs, 
et  bien  davantage  aux  lieux  de  consommation.  De  tels  chiffres  dépassent 
de  beaucoup  ceux  de  tous  les  autres  produits  minéraux  ou  métallur¬ 
giques,  comme  en  témoigne  le  tableau  suivant  : 


PRODUITS 

PRODUCTION 

MONDIALE  BE  1912 

en  milliers  de  tonnes 

VALEUR 

EX  MILLIONS 

de  Francs 

1  Houille,  . .  ,  ,  .  . 

1.240.000 

1 1 .000 

Minerai  de  fer,  .  , . : . 

141.000 

1 .060 

Fonte* . . . 

74.000 

5.180 

Plomb . * . 

1.189 

530 

Cuivre . .........  k  . 

1.020 

1.872 

Zinc . .  . . ^ 

978 

640 

Étain  , . .  * . . 

123 

650 

Argent  . . -  ...... 

7,7 

700 

0.7 

2.413 

Pour  trouver  des  ténues  de  comparaison,  non  pas  pour  les  tonnages, 
mais  pour  les  valeurs,  il  faudrait  considérer  les  principaux  produits  agri¬ 
coles,  les  104  millions  de  tonnes  mondiales  de  blé  de  1912  valant  sur  place 
une  vingtaine  de  milliards  de  francs,  les  70  millions  de  tonnes  de  seigle 
valant  10  à  12  milliards,  ou  les  150  millions  de  tonnes  de  pommes  de  terre 
d’une  valeur  analogue. 


1,  Lors  de  la  mise  sous  presse  du  volume,  trop  peu  dévaluations  relatives  à  1913  étaient  encore 
publiées  pour  qu’on  pût  faire  une  estimation  de  l'ensemble  des  productions  mondiales  des  différentes 
matières*  Mais  les  observations  présentées  pour  1 91 S  seraient  certainement  vraies  pour  1913. 
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Mais  ce  qui  est  surtout  caractéristique  dans  la  production  houillère, 
c’est,  plus  encore  que  son  importance  actuelle,  sa  progression  qui  dépasse 
de  beaucoup  celle  des  grands  produits  agricoles,  et  qui  est  un  indice  très 
certain  de  la  vitesse  de  l’évolution  industrielle  de  l’humanité.  La  même 
progression  dans  la  production  d’une  substance  non  périssable  ou  peu 
périssable,  telle  que  l’or  ou  le  fer,  serait  beaucoup  moins  symptomatique 
à  cet  égard,  car  pour  ces  matières,  plutôt  que  la  production  annuelle,  c’est 
le  stock  existant  :  or  en  circulation,  ouvrages  en  fer  utilisés,  qui  jouerait 
un  rôle  d’indice  dans  le  développement  de  la  civilisation,  et,  bien  entendu, 
le  stock  s’accroît  beaucoup  plus  lentement  que  la  production  annuelle. 

VUES  D’A  VENIR 

A  ^  t 

Cette  progression  houillère  qui,  depuis  soixante  ans,  se  maintient 
toujours  en  moyenne  à  un  taux  un  peu  supérieur  à  4  °j0  par  an,  conservera- 
t-elle  longtemps  la  même  allure  P  Les  économistes  se  le  demandent  avec 
une  certaine  curiosité,  car,  à  ce  taux,  les  716  milliards  de  tonnes  de  réserves 
mondiales  certaines,  indiquées  parle  récent  Congrès  géologique  de  Toronto, 
seraient  consommées  en  quatre-vingts  ans,  et  même  les  7.400  milliards  de 
réserves  possibles  ne  dureraient  que  cent  quarante  ans.  Mais  il  faudrait 
pour  cela  que  la  civilisation  mo}renne  du  monde  entier,  mesurée  à  la 
consommation  individuelle  de  houille,  fût,  dans  quarante  ans,  ce  qu’elle  est 
actuellement  aux  États-Unis,  ce  qui  semble  difficile  à  concevoir.  On  a  peine 
également  à  imaginer  les  déplacements  de  population  ou  les  progrès  dans 
l’art  des  mines,  qui  permettraient  un  tel  développement  de  l’extraction. 
Il  est  cependant  probable  que  la  consommation  actuelle  de  combustibles 
augmentera  encore  très  largement,  et  que  les  antiques  réserves  d’énergie, 
que  sont  les  gisements  de  charbon,  seront  dépensées  dans  quelques  siècles, 
courte  période  de  l’histoire  de  la  terre. 

COMBUSTIBLES  SECONDAIRES 

Le  lignite,  dont  la  production  globale,  en  1913,  a  été  de  125  millions 
de  tonnes  environ,  est  compris  avec  la  houille  dans  les  1  milliard  340  mil- 


Si  ïuL  h  uhGi  r 
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lions  de  tonnes  extraites  en  1913.  En  réalité,  ces  123  millions  de  tonnes 
n’équivalent  guère,  par  leur  puissance  calorifique,  qu’à  60  ou  65  millions 
de  tonnes  de  houille. 

Sur  les  7.400  milliards  de  tonnes  de  réserves  mondiales  possibles  de 
combustibles,  le  lignite  est  compté  pour  3.000  milliards  de  tonnes  presque 
entièrement  concentrées  en  Amérique  et  assez  négligées  jusqu  à  présent. 

La  tourbe  n’a  qu’une  faible  production  et  des  usages  très  limités. 

Quant  au  bois,  il  joue,  comme  combustible,  un  rôle  de  plus  en  plus  effacé. 

Le  pétrole,  au  point  de  vue  industriel,  est  plus  important.  Sa  produc¬ 
tion  qui,  en  1880,  n’était  que  de  2  millions  de  tonnes,  s’élevait  en  1905  à 
29  millions  et  en  1913  à  50  millions,  provenant  surtout  de  la  Russie  et  des 
'  États-Unis.  Ces  50  millions  de  tonnes  équivaudraient,  au  point  de  vue  du 
pouvoir  calorifique,  à  peu  près  a  64  millions  de  tonnes  de  houille. 

Divers  combustibles  solides,  liquides  ou  gazeux,  sont  obtenus  pai 
distillation  de  certains  des  précédents.  Il  n’en  sera  pas  question  dans  cette 
étude,  limitée  aux  seules  matières  premières  de  l’énergie. 

Les  combustibles  naturels  gazeux,  qui  ne  sont  guère  utilisés  que  dans 
l’Amérique  du  Nord,  ont  une  importance  relative  très  secondaire,  à  peine 
équivalente  chaque  année  à  quelques  millions  de  tonnes  de  houille. 

Il  reste  à  dire  un  mot  de  la  houille  blanche.  La  puissance  totale  dispo¬ 
nible  en  eaux  moyennes,  dans  les  chutes  d’eau  européennes,  parait  être 
environ  de  40  millions  de  chevaux.  En  ajoutant  30  millions  pour  les  États- 
Unis,  on  arrive,  dans  l’ensemble  des  pays  industriels,  à  un  total  de 
70  millions,  dont  le  dixième  seulement  est  aménagé.  D’après  un  calcul 
donné  plus  loin  à  propos  de  la  France,  ces  70  millions  de  chevaux  hydrau¬ 
liques  pourraient  remplacer  annuellement  à  peu  près  200  millions  de  tonnes 
de  houille,  et  les  7  millions  de  chevaux  déjà  utilisés  en  remplacent  20  mil¬ 
lions  de  tonnes.  De  telles  ressources  ne  sont  certainement  pas  négligeables, 
elles  sont  cependant  bien  faibles  vis-à-vis  de  la  consommation  de  la  houille 
noire,  qu’elles  ne  peuvent  suppléer  que  dans  une  très  laible  mesure. 

Mais  l’humanité  a  le  temps  de  découvrir  et  de  mettre  en  usage 
d’autres  sources  d’énergie  avant  l’épuisement  de  ses  mines  de  combustibles. 
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II  —  LES  COMBUSTIBLES  EN.  FRANCE 


1°  —  HISTORIQUE  —  PRODUCTION  —  RESSOURCES 


HISTORIQUE  —  DÉVELOPPEMENT  DE  LA  PRODUCTION  FRANÇAISE 

L  histoire  des  houillères  françaises,  insignifiante  jusqu’au  début  du 
dix-huitième  siècle,  est  ensuite  dominée  par  celle  des  mines  d'Anzin  qui, 
à  elles  seules,  fournissent,  pendant  un  siècle,  à  peu  près  la  moitié  de  la 
production  de  la  France,  pour  le  surplus  répartie  entre  beaucoup  de  petites 
exploitations  du  Centre. 

Quelques  dates  méritent  d’être  rappelées  : 

1321  —  Mention  de  mines  de  «  charbon  terrestre  »  à  La  Roche-la- 
Molière. 

1502  —  Découverte  du  gisement  du  Creusot. 

Juillet  1721  —  Découverte  de  la  houille  en  Flandre,  près  de  Fresnes, 
par  Desandrouin,  Taffin  et  Desaubois. 

19  novembre  1757  —  Constitution  de  la  Compagnie  des  Mines  d’Anzin 
par  le  prince  de  Croÿ,  le  marquis  de  Cernay,  Desandrouin  et  Taffin. 

1778  —  Découverte  de  la  houille  à  Atiiche  par  la  Compagnie  des 
Mines  d’Aniche,  qui  avait  été  créée,  en  1773,  pour  faire  des  recherches  à 
l’ouest  d’Anzin. 

La  production  française,  limitée  à  240.000  tonnes  en  1789,  ne  s’élève 
encore  qu’à  500.000  tonnes  à  la  fin  du  siècle. 

Ensuite,  elle  croît  lentement,  mais  assez  régulièrement,  de  80.000  à 
100.000  tonnes  par  an,  jusqu’à  atteindre  5.150.000  tonnes  en  1847.  De  nom¬ 
breuses  petites  concessions,  surtout  dans  la  Loire,  ont  été  instituées  ou 
régularisées  sous  le  régime  de  la  loi  du  21  avril  1810.  Dans  le  Nord,  Anzin, 
Aniche  et  quelques  mines  nouvelles  :  Douchy,  Vicoigne,  etc.,  concédées  à 
partir  de  1832,  développent  leur  exploitation. 
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Après  les  quatre  années  de  crise,  qui  ont  suivi  les  journées  de  Février, 
la  production  tombée  à  4  millions  de  tonnes  augmente  de  nouveau,  et  sa 
progression  s’accélère  même  dès  lors  très  sensiblement,  au  taux  moyen  de 
500.000  tonnes  d’accroissement  annuel  jusque  vers  1890. 

La  construction  des  chemins  de  fer  a  beaucoup  étendu  les  besoins  en 
même  temps  qu’elle  facilitait  les  transports.  D’autre  part,  la  découverte  du 
bassin  du  Pas-de-Calais  en  1845-1847  a  provoqué  une  fructueuse  campagne 
de  recherches  qui  aboutit  à  l’institution,  entre  1852  et  1862,  de  toute  une 
série  de  grandes  et  riches  concessions  :  Dourges,  Courrières,  Béthune, 
Lens,  Nœux,  Bruay,  Maries,  Liévin,  etc.  La  production  française  atteint 
près  de  13.500.000  tonnes  en  1869.  Ralentie  pendant  deux  ans  à  cause  de 
la  guerre  et  de  l’amputation  du  bassin  lorrain  qui  produisait  250.000  ton¬ 
nes  (’),  elle  reprend  ensuite  son  ascension  assez  régulière  au  taux  moyen 
de  500.000  tonnes. 

Un  certain  nombre  de  nouvelles  concessions  et  d’extensions  de 
concessions  ont  été  accordées,  de  1873  à  1894,  sur  la  bordure  méridionale 
du  gisement  du  Pas-de-Calais,  à  la  suite  de  l’importante  découverte  du 
renversement  du  terrain  houiller,  au  sud  de  l'ancien  bassin.  Leur  mise  à 
fruit,  la  période  de  prospérité  économique  qui  a  succédé  à  la  crise  de 
1891-1892,  la  demande  toujours  croissante  de  charbon,  stimulent  la  pro¬ 
duction  nationale,  qui  s’élève  en  moyenne  de  700.000  tonnes  par  an  à 
dater  de  1892. 

A  part  la  découverte  des  petits  bassins  d’Albi  et  de  la  Bouble  et  d’un 
prolongement  du  bassin  du  Gard,  difficile  à  exploiter,  il  n’y  aura  guère 
d'autres  recherches  fructueuses  jusqu’en  1900-1905,  époque  où  fut  trouvée 
l’extension  méridionale  du  bassin  du  Pas-de-Calais,  au-dessous  fie  la  faille 
limite.  Cette  heureuse  découverte  amena,  en  1908,  l’institution  de  six 
grandes  concessions  non  encore  productives,  qui  ont  porté  le  nombre 
des  concessions  françaises  de  combustibles  à  628  en  1912,  et  leur  surface 
totale  5.  542.83 S  hectares  dont  280.000  seulement  paraissent  exploitables, 
répartis  en  282  concessions. 

Les  autres  campagnes  de  recherches  plus  récentes,  au  premier  rang 


1.  En  1913  il  a  produit  3.796*000  tonnes* 
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desquelles  il  faut  citer  celle  qui  a  fait  retrouver,  en  Lorraine  française,  sur 
une  superficie  d’environ  20.000  hectares,  le  prolongement  probable  du 
bassin  de  Sarrebruck,  n’ont  encore  donné  lieu  à  aucune  concession. 

Les  productions  annuelles  du  pays,  telles  qu’elles  résultent  de  la  Sta¬ 
tistique  de  l’Industrie  minérale,  sont  indiquées  par  le  graphique  n°  1.  Les 
tableaux  ci-après  les  donnent  également  de  dix  en  dix  ans,  de  1860  à  1910, 
et  d’année  en  année,  de  1900  à  1913. 


ANNEES 

PRODUCTION 

ES  MILLIERS  PE  TONNES 

(houille  et  lignite) 

TAUX  MOYEN 

ANNUEL 

d’accroissement 

1860  . . . 

8.304 

1870  ........  . 

13.330 

4,84  °/0 

18S0  .  .  .  . . .  .  .  . 

19.362 

3,79 

1890  .  .  . . .  . . . 

26 . 083 

[  3,02 

A 

2,50 

1900  . .  .  . . . 

33,404  J 

f  î 

1,39 

19  m . . . 

38,350  i 

i 

'  ’ 

ANNÉES 

PRODUCTION 

EN  MILLIERS  UE  TONNES 
(houille  et  lignite) 

TAUX  ANNUEL 
d'accroissement  (+) 

OU  I>E  DIMINUTION  (— ) 

iGoo  .  ....  .......  . . \  -  s  ;  ,  . 

1901  .  . 

33.404 

32.325 

-  3,23  o/# 

1902  . . . . 

29,977 

—  7,19 

1903  . . . .  .  .  .  . 

34,906 

+  16,36 

1904  .  . . . . 

34.168 

—  2,11 

1905  .  . . .  . . 

33,928 

+  5,12 

1906  .  .  .  ‘ . . . 

34.196 

—  4,73 

1907  . . . 

36.754 

+  7,48 

j  190S  . . . . .  . 

37.384 

+  1,71 

1909  ,  . . . 

37.840 

+  1,21 

1910  .  ,  . 

38.350 

+  1,34 

1911 . 

39.230  * 

+  2,29 

1912 . - . 

41,145 

+  5,29 

1913  (chiffre  provisoire) . .  .  .  .  , . 

40.922 

1 

—  0,97 
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Le  taux  moyen  décennal  est .  toujours,  depuis  quatre-vingts  ans,  en 
décroissance  très  marquée.  Quant  aux  variations  annuelles,  souvent  impor¬ 
tantes,  elles  s’expliquent  en  général  par  des  crises  économiques  ou  des 
grèves.  Ainsi,  de  1900  à  1913,  elles  se  rattachent  à  la  longue  crise  de  1901- 
1902,  aux  grèves  de  1902  et  1906,  suivies  de  forts  mouvements  de  reprise 
et  au  boom  industriel  de  1912.  La  crise  industrielle,  qui  commençait  au 
deuxième  semestre  de  1913,  et  quelques  mouvements  ouvriers  ont  amené 
la  légère  régression  de  1913. 

En  réalité,  le  taux  récent  d’augmentation  devrait  être  légèrement 
relevé,  de  0,20  u/0  à  peu  près,  du  fait  de  l’augmentation  progressive,  depuis 
une  dizaine  d’années,  de  la  proportion  des  charbons  lavés  et  par  suite  des 
déchets  qui  sont  déduits  de  la  production. 

Le  lignite  est  compris  dans  les  chiffres  d’extraction  des  précédents 
tableaux.  Sa  part  dans  le  total  est  très  peu  importante,  à  peine  2  °fa . 


En  1860  son  extraction  était  de  248.000  tonnes 


—  1870 
-  1880 


329.000 

557.000 

492.000 

683.000 

715.000 

709.000 

751.000 

793.000 


1890 


—  1900 
1910 

-  1911 
•  1912 

—  1913 


(ch.  prov.) 


Voici  encore  quelques  renseignements  généraux  sur  la  production 
française  en  1912,  puisés  pour  la  plupart  dans  la.  Statistique  de  l’Industrie 
minérale  : 


40.394.177  tonnes 
164.204 
751.001 
20.861  — 
542.838  hectares 
337.662  — 


628 

282 

246 

36 
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Production  de  combustibles  par  hectare  de  concessions  exploi¬ 
tées  . . 

Surface  moyenne  des  concessions  instituées . 

exploitées . 

Profondeur  moyenne  de  l’exploitation,  environ . 

Puissance  moyenne  des  couches  exploitées . 

Nombre  d’ouvriers . 

Rendement  par  ouvrier  et  par  an . :  ,  .  . 


122  tonnes 
864  hectares 
1.197  — 

350  mètres 
1*20 
202.365 

202  tonnes 


Les  concessions  exploitées  renferment  des  parties  stériles.  Sur  leur 
surface  totale  de  337.662  hectares,  il  n’y  a  en  réalité,  connue  cela  a  déjà 
été  indiqué,  pas  plus  de  280.000  hectares  exploitables. 

Quant  aux  concessions  inexploitées,  elles  ont  donné  lieu  à  de  nom¬ 
breuses  enquêtes  administratives,  qui  ont  toutes  abouti  à  la  conclusion 
qu’elles  n’étaient  pas  exploitées  pour  la  bonne  raison  qu’elles  étaient 
inexploitables.  Les  quelques  mines  qui  ont  été  mises  en  déchéance,  à  la 
suite  de  l’enquête  de  1905,  n’ont  en  particulier  pas  trouvé  d’acquéreur  et 
ont  fait  retour  â  l’État,  ce  qui  prouve  bien  qu’il  était  peu  tentant  d’y  faire 
des  travaux. 


RÉPARTITION  DE  LA  PRODUCTION  FRANÇAISE 
ENTRE  LES  DIFFÉRENTS  BASSINS 

Une  carte  spéciale,  qu’on  trouvera  ci-jointe,  dorme  la  situation  des 
bassins  houillers  et,  pour  les  plus  importants,  quelques  indications  statis¬ 
tiques  extraites  du  graphique  n°  2,  lui-même  établi  d’après  la  Statistique  de 
l’ Industrie  minérale. 

Les  étapes  de  la  production  des  principaux  bassins  depuis  1860 
peuvent  se  résumer  ainsi  : 


Tableaux 
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PRODUCTION  EN  MILLIERS  DE  TONNES  DES  PRINCIPAUX  BASSINS  FRANÇAIS 


ANNÉES 

NORD 

PAS- 

DE- GA  LAIS 

LOIRE 

GARD 

BOURGOGNE 

ET  NIVERNAIS 

AUTRES 

BASSINS 

1860 . 

1 . 595 

590 

2.360 

870 

795 

2.094 

1870  . 

2,418 

1,895 

3.350 

1.300 

1.029 

3,338 

1880  . 

3.702 

4.344 

3,588 

1 . 936 

1.548 

3.744 

1890  . 

5.135 

9,077 

3.587 

2.005 

1.915 

4.364 

1900  . .  .  .  ,  . 

5.669 

14.595 

4.022 

2.045 

2,010 

5.063 

1903 . 

6.189 

16.085 

3.743 

1 .983 

1.978 

5.950 

1-910 . . 

6,600 

18.893 

3.750 

2,062 

2.134 

4.911 

1911 . . 

6.647 

19.493 

3.736 

2.082 

2.242 

5 . 030 

1912 . 

6. 807 

20.923 

3.825 

2.125 

2,389 

5,076 

1913  (chiffres  provisoires).  . 

6,854 

20.647 

3.791 

2.135 

2.415 

5.080 

PART  DES  PRINCIPAUX  BASSINS  DANS  LA  PRODUCTION  FRANÇAISE 


BASSINS 

1860 

18S0 

1900 

1910 

1911 

1912 

1913 

<7* 

*/• 

°/° 

<7* 

Nord  . . 

19,2 

19,1 

17,0 

17,2 

17,0 

16,6 

16,7 

Pas-de-Calais  . . 

U 

25,0 

43,7 

49,3 

49.7 

50,9 

50, 5 

Loire,  . . 

28,4 

18, '5 

12,0 

9, S 

9,5 

9,3 

9,3 

Gard . . . 

10,5 

10,0 

6,1 

5,4 

5,3 

5.1 

5,2 

Bourgogne  et  Nivernais . 

9,6 

8,0 

6.0 

5,5 

5,7 

5,8 

3,9 

Autres  bassins . . 

25^2 

19,4 

15,2 

12, S 

12,8 

12,3 

12,4 

La  part  de  l’ensemble  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  est  ainsi  devenue 
tout  à  fait  prépondérante,  passant  graduellement  de  26  °/0  environ,  en  1860, 
à  67  °/0  en  1912  et  1913. 

Le  centre  de  gravité  de  la  production  houillère  qui,  il  y-a  cinquante 
ans,  était  auprès  de  Nevers,  se  trouve  maintenant  du  côté  de  Meaux,  soit 
environ  à  225  kilomètres  plus  au  nord. 

Ce  déplacement  tient  à  ce  que  la  plupart  des  bassins  du  Centre  et  du 
Midi,  notamment  la  Loire  et  le  Gard,  sont  restés  à  peu  près  stationnaires 
depuis  trente  ans,  tandis  que  le  Nord  et  plus  encore  le  Pas-de-Calais  ont 
continué  à  se  développer.  Mais  même  pour  ces  derniers  bassins,  la  pro¬ 
gression  se  ralentit  très  sensiblement. 


27730 
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dû  N  î^ern  ai  s 


Nantes 


Nevers 


o  Guéret 


Bordeaux 
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TAUX  MOYEN  ANNUEL  D’ACCROISSEMENT 
DES  PRINCIPAUX  BASSINS  FRANÇAIS 


BASSINS 

0 

PÉRIODES  DÉCENNALES 

1860-1870 

1870-1880 

1880-1890 

1800-1900 

1900-1910 

°h 

*/* 

°  /<5 

o/o 

Nord  ........ 

4,25 

4,35 

3,32 

0,99 

1,53 

Pas-de-Calais . . 

12,38 

9,84 

6,48 

4,86 

2,61 

Loire . . . 

3,56 

(h  69 

0,00 

1,15 

—  0,70  (dimin.) 

Gard . 

4,09 

4,06 

0,35 

0,19 

o,os 

Bourgogne  et  Nivernais  .... 

2,61 

4,16 

2,15 

0,49 

0,60 

Ensemble  de  la  France*  , 

4,84 

3,79 

3,02 

2,50 

1,39 

RENSEIGNEMENTS  SOMMAIRES  SUR  LES  PRINCIPAUX  BASSINS 

Nord  et  Pas-de-Calais.  —  Les  deux  bassins  n’en  forment  en  réalité 
qu’un  seul,  souvent  désigné  sous  le  nom  de  bassin  de  Valenciennes.  Il  a, 
en  plan,  l’aspect  d’une  bande  allongée  de  l’est  à  l’ouest,  étranglée  en  son 
milieu  près  de  Douai,  et  dont  la  longueur  est  de  100  kilomètres,  et  la  plus 
grande  largeur  de  16.  Sa  superficie  est  d’environ  105.000  hectares  répartis 
sur  une  surface  concédée  de  135.765  hectares,  dont  64.610  dans  le  dépar¬ 
tement  du  Nord  et  71.155  dans  le  Pas-de-Calais,  y  compris  les  13.270 
hectares  concédés  en  1908  au  sud  du  département.  La  formation  houillère, 
d’une  puissance  totale  de  3.500  mètres,  renferme  tous  les  types  de  charbons. 

Le  nombre  de  Compagnies  exploitantes  est  de  9  dans  le  Nord  et  de 
15  dans  le  Pas-île-Calais.  Les  principales,  celles  qui  ont  produit  plus  d’un 
million  de  tonnes  en  1913,  sont  les  suivantes  (d’après  la  Statistique  de  la 
Société  de  l’Industrie  minérale)  : 


Tableau 
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COMPAGNIES 

PRODUCTION 

en  1913 

(après  déduction  îles 
déchets  de  triage 
et  de  lavage) 

D  É  PARTE ME NT  DU  NCR  D ; 

l’on  ne  s 

Anzin . . . 

3.40*1.000 

A  niche  .  . . . .  .  .  . 

2.512.000 

.  ir 

DEPARTEMENT  DU  PAS-DK-GAI.AIS  : 

3.S67.000 

Courrier  es . 

Rniav.  . . . . 

2. 712.000 

Béthune . .  .  P  . . . 

2,423.000 

Liéyin  .  . . . 

1 ,996.000 

Nœux» . . . 

1 , 878,000  * 

Maries . . . . 

î . 7S2.000 

Courges. . 

1 ,443.000 

Dans  le  Nord,  la  richesse  houillère  moyenne  —  rapport  de  l’épaisseur 
totalisée  des  veines  de  charbon  à  l’épaisseur  du  terrain  houiller —  est  d’en¬ 
viron  1,5  °/o  j  l’épaisseur  moyenne  des  veines  exploitées.  O"1  75  ;  la  profon¬ 
deur  moyenne  d’extraction,  500  mètres. 

Dans  le  Pas-de-Calais,  la  richesse  houillère  est  plus  élevée  :  2,5  à  3  °/„ 
en  moyenne;  l’épaisseur  moyenne  des  veines  exploitées,  lm05;  la  profon¬ 
deur  moyenne  d’extraction,  375  mètres. 

Par  puits  d’extraction,  la  production  moyenne  est  d’environ  140.000 
tonnes  pour  le  Nord,  200.000  tonnes  pour  le  Pas-de-Calais. 

Bassin  de  la  Loire.  -  La  partie  principale  du  bassin,  qui  s’étend  autour 
de  Saint-Etienne  sur  une  longueur  de  40  kilomètres  du  sud-ouest  au  nord- 
est  et  sur  une  largeur  de  12  kilomètres,  et  dont  la  surface  exploitable  ne 
parait  être  que  de  9.000  hectares,  renferme  surtout  des  charbons  gras.  Sur 
les  72  concessions  instituées,  très  petites  pour  la  plupart,  55  seulement 
sont  exploitées,  dont  quelques-unes  ne  donnent  qu’une  production  insigni¬ 
fiante.  La  plupart  des  mines  appartiennent  à  six  compagnies  qui,  sur 
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19.000  hectares  concédés,  en  possèdent  12.300,  et  qui  ont  extrait,  en  1913, 
3.506.000  tonnes  sur  les  3.791.000  du  bassin. 

La  plus  forte  productrice,  la  Compagnie  de  Roche-la-Molière  et 
Firminy,  a  extrait  935.000  tonnes  en  1913. 

La  richesse  houillère  est  de  2,5  à  3  "/„,  les  couches  exploitées  sont 
souvent  très  épaisses  ;  leur  puissance  moyenne  n’est  pas  inférieure  à 
2  mètres  ;  la  profondeur  moyenne  d’extraction  est  de  250  mètres  environ. 

Bassin  du  Gard.  —  Le  bassin  du  Gard  situé  au  nord  d’Alais  est  très 
tourmenté  et  composé  de  plusieurs  gisements  dont  les  relations  mutuelles 
ne  sont  pas  encore  bien  connues.  Sa  surface  totale  est  estimée  assez  hypo¬ 
thétiquement  à  17.500  hectares. 

Il  contient  toute  la  série  des  charbons,  mais  avec  prédominance  de 
charbons  demi-gras  et  maigres,  surtout  en  profondeur.  Neuf  compagnies, 
qui  groupent  sur  une  surface  de  21.656  hectares  à  peu  près  tontes  les 
concessions  exploitées,  ont  extrait,  en  1913,  2. 103.000  tonnes. 

La  Compagnie  de  la  Grand'Combe  arrive  en  tête  avec  904.000  tonnes, 

La  formation  est  très  complexe  et  il  est  difficile  d’évaluer,  même 
approximativement,  la  richesse  houillère.  Les  couches  ont  environ  lm50  de 
puissance  moyenne  et  ne  sont  exploitées  qu’à  une  profondeur  moyenne 
de  210  mètres. 

Bassin  de  la  Bourgogne.  —  La  seule  mine  importante  est  celle  de 
Blanzy  qui  a  produit,  en  1913,  à  une  profondeur  moyenne  de  250  mètres, 
1.842.000  tonnes  de  charbons  de  toutes  sortes,  mais  surtout  de  charbons 
gras  ou  à  gaz.  Les  veines,  très  puissantes,  dépassent  en  général  2  mètres  et 
atteignent  parfois  15,  18  et  20  mètres.  Une  intéressante  découverte  a  été 
faite  en  1911,  à  Blanzy,  d’un  prolongement  en  profondeur  du  bassin  sous 
un  rejet  de  400  mètres. 

Autres  bassins.  —  Les  plus  importants  sont  ceux  du  Tarn  et  de 
l’Aveyron,  qui  ont  donné,  en  1913,  1.964.000  tonnes.  Ils  sont  très  restreints, 
mais  contiennent  des  couches  de  charbons  gras  et  demi-gras  puissantes  et 
exploitées  à  moins  de  300  mètres.  Dans  le  Tarn,  les  mines  de  Carmaux 
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ont  extrait  663.000  tonnes  en  1913,  et  dans  l’Aveyron,  celles  de  la  Société 
de  Commentry-Fourchambault  et  Decazeville,  673.000.  Les  couches  de 
Carmaux  ont  en  général  de  2  à  3  mètres  ;  l’une  d’elles  atteint  pourtant 
8  et  parfois  10  mètres.  Les  trois  principales  couches  de  Decazeville  se 
présentent  sous  des  puissances  moyennes  de  4,  20  et  30  mètres. 

Parmi  les  autres  bassins  on  peut  encore  citer  le  Bourbonnais  et  l’Au¬ 
vergne  (en  1913,  1.306.000  tonnes,  principalement  de  charbon  gras),  l’Isère 
(362.000  tonnes  :  anthracite),  le  gisement  de  lignite  de  63.000  hectares  de 
Fuveau  dans  les  Bouches-du-Rhône  (695.000  tonnes),  les  Vosges  avec 
Ronchamp,  la  mine  la  plus  profonde  de  France,  exploitée  à  1.000- mètres 
(184.000  tonnes  :  demi-gras),  la  Creuse  (129.000  tonnes  :  demi-gras  et 
maigre),  l’Hérault  avec  Graissessac  (221.000  tonnes  :  charbon  maigre). 

La  production  des  autres  bassins  :  Savoie,  Basses-Alpes,  Basse- 
Loire,  etc.,  est  négligeable. 

Travaux  de  recherches .  —  Le  bassin  lorrain,  bien  que  non  encore 
concédé,  mérite  une  mention  spéciale.  Il  été  reconnu  sur  une  surface 
d’environ  20.000  hectares  par  11  sondages  de  1.000  à  1.500  mètres.  La 
formation  houillère  atteinte  entre  819  et  1.273  mètres,  suivant  les  son¬ 
dages,  n’a  jamais  été  complètement  traversée.  Le  charbon  est  gras  et 
analogue  à  celui  du  bassin  de  Sarrebruck.  Il  tient  de  32  à  42  °j0  de  matières 
volatiles.  Sept  veines  ont  été  recoupées.  Leur  puissance  dépasse  en  certains 
points  2  mètres,  mais  en  moyenne  elle  paraît  plutôt  inférieure  à  1  mètre.  On 
estime  que  le  bassin  peut  contenir  330  millions  de  tonnes  de  charbon  gras  à 
moins  de  1.200  mètres  et  300  millions  de  tonnes  entre  1.200  et  1.800  mètres. 

Enfin  d’assez  nombreuses  recherches  ont  été  faites  en  divers  autres 
points  du  territoire.  Celles  du  Boulonnais,  qui  avaient  soulevé  de  grandes 
espérances,  ne  paraissent  pas  avoir  donné  de  résultats  intéressants.  Dans  la 
région  de  Maubeuge  on  a  entrepris  toute  une  campagne  de  sondages  avec 
l’espoir  d’y  découvrir  une  extension  du  gisement  du  Hainaut  belge.  Dans 
le  Centre,  on  a  cherché  de  tous  côtés  des  prolongements  du  bassin  de 
Saint-Étienne.  Un  sondage  tout  récent  fait  à  Mions  (Isère)  par  la  Compa¬ 
gnie  des  Mines  de  Blanzy  a  atteint  une  couche  qui  peut  appartenir  à  la 
formation  de  Rive-de-Gier. 
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RESSOURCES  DE  LA  FRANCE  EN  COMBUSTIBLES 


D’après  le  rapport  présenté  par  M.  Defline,  en  1913,  au  Congrès  géo¬ 
logique  de  Toronto,  les  ressources  de  la  France  à  la  fin  de  1911  pouvaient 
s’estimer  ainsi  : 


RÉSERVES  A  MOINS  DR  1.2Û0  MÈTRES 

RÉSERVES 

TOTAL 

GENERAL 

NATURE  DES  COMBUSTIBLES 

EN  M]  1,1.10 NS  DE  TONNES 

POSSIBLES 

de  130  à 

LS0Û  mètres 

en  millions 

Certaines 

Probables 

Possibles 

rtiiAi 

en  million} 
de  tonnes 

de  tonnés 

Anthracite  a  moins  de  7  °jo  de  matières 
volatiles . . 

2,5 

4,5 

115,0 

122,0 

I) 

122,0 

Chirbon  maigre  à  7-12  °/o  de  matières 
volatiles  * .  . . . 

578,6 

922,4 

1,108,7 

2,609,7 

540,0 

3. 149,7 

Charbon  demi-gras  à  12-17  °/0  de  ma¬ 
tières  volatiles  . . 

679,3 

658,1 

1.342,3 

2.679,7 

860,0 

3.539,7 

Charbon  à  coke  a  17-26  °jo  de  matières 
volatiles  *  ...  * . 

1,094,2 

1,123,7 

864,7 

3.082,6 

950,0 

4.032,6 

Charbon  gras  à  26-32  de  matières 

volatiles  . . 

1.064,1 

662,6 

625,0 

2.351,7 

290,0 

2.641,7 

Charbon  a  gaz  a  plus  de  32  °/o  de  ma¬ 
tières  volatiles . .  ■  ■  ■ 

784,6 

522,3 

S30,0 

2.136,9 

330,0 

2.466,9 

Total  de  la  houille, . 

4,203,3 

3 . 893,6 

4.885,7 

12.982,6 

2,970,0 

15.952,6 

Lignite 

301,0 

410,2 

920,8 

1,632,0 

1,632,0 

Totaux  généraux  ,  . 

4.504,3 

4.303,8 

5,806,5 

14.614,6 

2.970,0 

17 , 5S4,6 

La  répartition  des  réserves  entre  les  principaux  bassins  était  là  sui¬ 
vante  : 


BASSINS 

RÉSERVES 

A  MOINS  DE  1.200  MÈTRES 
cil  millions  de  tonnes 

RÉSERVES 

POSSIBLES 

de  1.200 
à  LSOO  mètres 
en  millions 
de  tonnes 

total 

EN  MILLIONS 

de  tonnes 

Certaines 

Probables 

Possibles 

TOTAL 

* 

Nord  et  Pas-de-Calais  (Valenciennes). 

Loire . 

Gard.  .  . . 

Bourgogne  et  Nivernais,  ...... 

Tarn  et  Aveyron.  . . 

Autres  bassins  . . 

Total . .  , 

3.790,0 

136.35 
73,5 
65,0 
92,1 

347.35 

3,010,0 
*  275,4 
370,6 
111^3 
51,0 
483,5 

2.720,0 

285,0 

515,7 

584,0 

171,0 

1.530,8 

9.520,0 

696,75 

959,8 

760,3 

314,1 

2.363,65 

2.5SO.O 

90,0 

jj 

» 

» 

300,0 

12.100,0 

786,75 

959,8 

760,3 

314.1 

2.663,65 

4.504,3 

4,303,8 

5.806,5 

14.614,6 

2.970,0 

17.584,60 
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Les  graphiques  de  cette  carte 
ont  été  établis  d'après  les  documents 
préparés  par*  MTDEFLtNE  pour  le 
Congrès  Géologique  deTorcmio 
Les  chiffres  représentent  des 
milfions-de  tonnes. 
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Ces  réserves,  ainsi  que  les  tonnages  extraits  des  principaux  bassins 
avant  1912,  sont  indiqués  schématiquement  sur  une  cane  spéciale  qu’on 
trouvera  ci-jointe. 

De  ces  tableaux  on  peut  en  déduire  deux  autres  qui  montrent  com¬ 
bien  d’années  seraient  nécessaires  à  l’épuisement  des  différentes  catégories 
de  combustibles  et  des  principaux  bassins  si  la  production  se  maintenait  en 
moyenne  aux  chiffres  de  1911. 


DÉLAIS  D’ÉPUISEMENT  DES  RÉSERVES  DES  DIFFÉRENTES  CATÉGORIES 
DE  CHARBONS  AU  TAUX  D’EXTRACTION  DE  1911 


COMBUSTIBLES 

PRODUC¬ 

TION 

DE  1911 

en  milliers 

de  tonnes 

DUREE  D’ÉPUISEMENT  DES  RÉSERVES 

A  MOINS  DE  L20Û  MÉTRÉS 

DURÉE 

^ÉPUISE¬ 

MENT 

de*  réserves 
possibles 
de  U00  à 

1  .fiÛÜ  métrés 

DURÉE 

d'épuise¬ 

ment 

des  réserves 
totales 
jusqu’à 
1.800  mètres 

Certaines 

Probables 

Possibles 

Totales 

Ans 

Ans 

A  ni 

Ans 

Ans 

Ans 

Anthracite  *....... 

428 

5 

10 

268 

283 

» 

283 

Charbon  maigre* . 

5,295 

109 

174 

209 

492 

100 

592 

demi-gras  .... 

5,720 

118 

115 

234 

467 

150 

617 

—  k  coke  ...... 

8.978 

123 

125 

96 

342 

105 

447 

—  gras  * . 

9.730 

134 

83 

78 

295 

36 

331 

—  à  gaz  . 

10.169 

77 

51 

81 

209 

32  . 

241 

Moyenne ........ 

» 

109 

101 

126 

336 

77 

413 

Lignite  . 

709 

425 

577 

1.300 

2.302 

» 

2.302 

DÉLAIS  D’ÉPUISEMENT  DES  PRINCIPAUX  BASSINS 
AU  'FAUX  D’EXTRACTION  DE  1911 


Hl  i  çcrwQ 

PRODUC¬ 

TION 

DURÉE  D’ÉPUISEMENT  DES  RÉSERVES 

A  MOINS  DE  1.200  MÉTRER 

DURÉE 

jd’Épuise- 

MENT 

des  réserves 

DURÉE 

d'épuise¬ 

ment 

Jsj  réserves 

i>  a  j  j  i  n  s 

BL  1U 11 

en  milliers 
de  tonnes 

Certaines 

Probable* 

Possibles 

Totales 

possibles 
de  1.200  à 
1*800  mètres 

totales 
jusqu’à 
1.500  mètres 

Ans 

Ans 

Ans 

Ans 

Ans 

Ans 

Nord  et  Pas-de-Calais  *  .  . 

26.140 

145 

115 

104 

364 

98 

462 

Loire . 

3,736 

37 

73 

76 

186 

24 

210 

Gard . 

2.082 

35 

178 

248 

461 

» 

461 

Bourgogne  et  Nivernais  .  . 

2.242 

29  | 

49 

260 

338 

» 

338 

Tarn  et  Aveyron  ..... 

1.888 

49 

27 

91 

167 

a 

167 

LES  COMBUSTIBLES 


19 


L’anthracite  s’épuisera  très  rapidement  si  les  ressources  possibles  qui 
peuvent  surtout  se  trouver  dans  les  Alpes  ne  se  confirment  pas.  Parmi 
les  autres  catégories,  ce  sont  les  charbons  à  gaz  dont  les  réserves  sont  les 
plus  limitées  en  proportion  de  l’exploitation  actuelle  plus  active  que  celle 
des  autres  catégories.  On  sait  combien  ces  charbons  sont  recherchés. 

En  tenant  principalement  compte  des  réserves  certaines  et  probables, 
on  voit  qu’il  y  a  à  peu  près  équivalence  entre  les  autres  sortes  de  houilles, 
l’avantage  restant  plutôt  aux  charbons  maigres  et  demi-gras  moins  recher¬ 
chés  dans  le  passé,  et  dont  par  suite  les  réserves  sont  moins  bien  connues 
mais  paraissent  relativement  importantes,  d’autant  plus  que  la  teneur  en 
matières  volatiles  diminue  généralement  en  profondeur.  Quant  aux  lignitcs, 
les  réserves,  d’ailleurs  assez  douteuses,  n’en  paraissent  élevées  qu’à  cause 
de  la  faible  production  annuelle,  très  limitée  jusqu’à  présent  par  l’étroitesse 
du  marché.  En  réalité,  elles  ne  représentent  guère  que  le  dixième  des 
réserves  de  houille,  et  le  quinzième  si  l’on  tient  compte  du  moindre  pou¬ 
voir  calorifique.  Il  n’est  doue  pas  probable  qu’elles  puissent  prolonger  sen¬ 
siblement  la  durée  des  combustibles  français. 

Les  bassins  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  sont  ceux  dont  les  ressources 
sont  les  mieux  connues;  elles  sont  encore  assez  considérables  et  assure¬ 
raient,  au  taux  actuel  de  production,  trois  à  quatre  siècles  d’exploitation. 

La  Loire  paraît  destinée  à  s’épuiser  bien  plus  rapidement.  Le  peu 
d’importance  de  ses  ressources  est  d’ailleurs  l’une  des  causes  de  l’arrêt  de 
son  développement. 

Le  Gard,  mal  connu  et  d’une  exploration  difficile,  réserve  peut-être 
d’heureuses  surprises,  ainsi. que  quelques  bassins  secondaires. 

Pour  la  Bourgogne,  les  ressources  avaient  été  évaluées  avant  les 
récentes  découvertes  de  Blanzy,  qui  certainement  réduiraient  les  réserves 
possibles  à  l’avantage  des  réserves  certaines  ou  probables. 

Enfin  le  Tarn  et  l’Aveyron  paraissent,  comme  la  Loire,  voués  à  un 
épuisement  assez  rapide. 

En  résumé,  à  moins  d’importantes  découvertes  nouvelles,  la  France 
ne  pourrait  guère  compter,  au  taux  actuel,  que  sur  trois  à  quatre  cents 
années  d’exploitation  houillère,  suivant  que  la  moitié  ou  la  totalité  des 
réserves  possibles  seraient  confirmées  et  en  admettant  que  l’extraction 
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en  puisse  être  poussée  jusqu'à  1.800  mètres.  Un  simple  accroissement  de 
production  de  1  °j0  par  an  réduirait  ces  durées  à  cent  quarante  ou  cent 
cinquante  ans. 

PRODUCTION  DE  LA  FRANCE  COMPARÉE  A  CELLE  DES  AUTRES  PAYS 

Voici  maintenant  trois  tableaux  qui  permettent  de  comparer  la  pro¬ 
duction  de  la  France  à  celle  des  autres  pays,  la  part  de  chacun  d'eux 
dans  la  production  mondiale  et  les  taux  d’accroissement  annuel  : 


EXTRACTION  DE  HOUILLE  ET  DE  LIGNITE  EN  MILLIERS  DE  TONNES  MÉTRIQUES 


22 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


TAUX  MOYEN  ANNUEL  D’ACCROISSEMENT  DE  LA  PRODUCTION 

DE  CHAQUE  PAYS 


États-Unis  . . 

i  Royaume-Uni  . . 

Allemagne . . 

Autriche-Hongrie . . 

France . . . 

Belgique . . 

1860-70 

187Q-SQ 

1880-90 

1890-1900 

1900-1910 

*/• 

8,50 

3,23- 

7,35 

» 

4,84 

3,61 

■>jo 

8,03 

2,94 

5,68 

5,88 

3,79 

2,09 

Oh 

8,23 

2,13 

4,21 

5,39 

3,02 

1,90 

oh 

5,51 

2,17 

5,31 

3,58 

2,50 

1,42 

oh 

6,17 

1,63 

3,78 

2,01 

1,39 

0,20 

Monde.  . . .  .  . 

4,66 

4,47 

4,55 

4,10 

4,27 

Ces  tableaux  font  nettement  ressortir  la  lenteur  relative,  depuis  1860, 
de  l’accroissement  de  l’extraction  en  France  et  en  Belgique,  et  le  rapide 
développement  de  l’Allemagne  et  surtout  des  États-Unis  qui  produisent 
actuellement  près  des  deux  cinquièmes  des  combustibles  du  globe  ;  l'Alle¬ 
magne  et  le  Royaume-Uni  en  produisent  chacun  un  cinquième,  et  les 
autres  pays  se  partagent  le  surplus. 

Les  progrès  du  Royaume-Uni  n’ont  pas  été  à  beaucoup  près  aussi 
rapides  que  ceux  de  l’Allemagne  et  des  États-Unis.  Cependant,  comme  il 
avait  une  forte  avance  en  1860,  il  n’a  été  dépassé  par  les  États-Unis 
qu’en  1899,  et  il  tient  encore  la  seconde  place  avant  l’Allemagne,  qui 
déjà  le  serre  de  près,  ayant  marché  à  pas  de  géant,  tandis  que,  de  1907  à 
1912,  la  production  anglaise  restait  stagnante  à  la  suite  de  la  mise  en 
vigueur  des  nouvelles  lois  sociales  et  notamment  du  «  Eight  hours  A  et  ». 

Si  l’on  remplaçait  le  lignite  par  son  équivalent  calorifique  en  houille, 
qui  est  à  peu  près  égal  à  1/2,  les  chiffres  de  l’Allemagne  et  de  l’ Autriche- 
Hongrie  se  modifieraient  assez  sensiblement  et  deviendraient  : 
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1  Allemagne  (milliers 
de  tonnes)  ...» 
A  u  t  r  i  c  h  e-H  o  n  g  r  i  e 
(mil.  de  tonnes)  [*]. 

1860 

1870 

1880 

1800 

1900 

1910 

1911 

1912 

1913 

25.396 

fl 

30.202 

u 

53.046 

U 

79.764 

18.717 

129.539 

25.774 

187.601 

31.510 

197.634 

34.533 

215.342 

34.385 

235.210 

» 

1 .  Jusqu’en  18SQ  le  lignite  n’est  pas  séparé  dans  les  statistiques  d’Autrichc-Hougrie. 

Les  chiffres  des  autres  pays  ne  seraient  pas  modifiés  d’une  façon  sen¬ 
sible.  Tout  au  plus  ceux  de  la  France  seraient-ils  réduits  de  1  °j0  environ. 

Comme  il  a  déjà  été  dit,  ces  modifications  donneraient  à  la  France  le 
pas  sur  l’Autriche,  mais  sa  puissance  de  production  ne  représenterait  encore 
que  : 

7,9  °j o  de  celle  des  États-Unis 

14.1  —  du  Royaume-Uni 

17.2  -  de  l’Allemagne 

CAUSES  DE  L’INFÉRIORITÉ  DE  LA  FRANCE 
AU  POINT  DE  VUE  DE  LA  PRODUCTION  DES  COMBUSTIBLES 

11  ne  faut  pas  les  chercher  dans  le  manque  de  débouchés.  La  consom¬ 
mation  dépasse  de  50  °ja  la  production,  dont  l'insuffisance  au  contraire 
limite  étroitement  le  développement  des  emplois  de  la  houille  en  France. 

Les  principales  causes  de  l’infériorité  de  la  h  rance  sont  le  manque  de 
main-d’œuvre  et  sa  pauvreté  en  gisements  houillers. 

La  population  actuelle  de  la  France,  inférieure  à  celle  des  trois  grands 
pays  producteurs  de  houille,  explique  déjà  en  partie  la  faiblesse  de  son 
extraction. 


Tableau 
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PRODUCTION  DE  COMBUSTIBLES  EN  1913 

PAYS 

POPULATION 

ETf  MILLIONS 

d’habitants 

PAR  HABITANT 

(tonnes  métriques} 

Total  brut 

de  la  houille  et  du  lignite 

Toral  de  la  houille 
et  du  lignite 
transformé  en  houille  0) 

États-Unis 

92,0 

6,1 

o,i 

Royaume-Uni.  *  .....  .  ■ . 

45  ,4 

6.4 

6,4 

Allemagne  .  . . . 

65,0 

•1,2 

3,6 

Autriche-Hongrie . * 

51,4 

1,0(3) 

0,7  0 

France  . . 

40,0 

1,0 

1,0 

Belgique . . . 

7,5 

3,0 

3,0 

1.  En  comptant  1  tonne  do  lignite  pour  1/2  tonne  de  houille»  —  2.  En  1912* 


L’écart  entre  les  chiffres  de  production  par  habitant  est  encore  consi¬ 
dérable. 

Une  autre  explication  se  trouve  malheureusement  dans  la  lenteur  du 
développement  de  la  population  en  France. 


PAYS 

ACCROISSEMENT 

DE  LA  POPULATION  DE  1860  A  1010 

TAUX  MOYEN 
d'accroissement  annuel  de 

absolu  en  millions 

d'habitants 

û/o  dit  chiffre 
de  1M0 

1S60  h  1900 

1900  A  1910 

États-Unis.  .......... 

60,5 

192  °/o 

2,23  °/o 

1,92  °/o 

Allemagne.  *  * . 

27,0 

72 

1,00 

1,42 

Belgique . . 

2,9 

64 

0,96 

1 ,04 

Royaume-Uni  ......... 

16,3 

56 

0,94 

0,87 

France  . . . 

3,8 

10 

0.20 

0,16 

L’exploitation  des  houillères  nécessite  beaucoup  de  personnel.  Le  ren¬ 
dement  ouvrier  ne  s’améliore  pas,  il  est  au  contraire  en  décroissance,  les 
progrès  techniques  étant  contrebalancés  par  les  plus  grandes  difficultés 
d’exploitation  et  surtout  par  les  restrictions  progressives  de  la  durée  ou  de 
1  intensité  du  travail  par  voie  législative  ou  syndicale. 

Un  pays  qui,  en  cinquante  ans,  gagne  60  millions  d’habitants  comme 
les  Etats-Unis,  ou  même  27  ou  16  millions,  comme  l’Allemagne  ou  l’Angle¬ 
terre,  peut  facilement  en  orienter  quelques  centaines  de  mille  vers  ses 
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besoins  nouveaux.  Au  contraire,  un  pays  dont  la  population  est  à  peu  près 
stationnaire,  comme  la  France,  a  beaucoup  de  peine  à  développer  une 
industrie  nouvelle. 

Il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  que  la  France,  pays  très  agricole,  a, 
depuis  cinquante  ans,  gardé,  proportionnellement  à  sa  population,  sa  culture 
et  son  élevage  au  premier  rang  des  pays  européens,  en  même  temps  qu  elle 
développait  normalement  son  commerce  et  la  plupart  de  ses  industries. 

Il  ne  lui  était  pas  possible  de  fournir  encore  aux  mines  de  combustibles 
l’appoint  de  personnel  qui  en  aurait  maintenu  l’extraction  au  niveau  des 
autres  pays. 

Les  mines  françaises  font  cependant  des  efforts  considérables  pour 
recruter  des  ouvriers. 

Tandis  que,  de  1861  à  1911,  la  population  comprise  dans  les  limites 
actuelles  de  la  France  n’augmentait  que  de  3.766.000  habitants,  soit  de 
10,5  7„,  la  population  du  département  du  Nord  augmentait  de  658.000,  soit 
de  50  70>  celle  du  Pas-de-Calais  de  313.000,  soit  de  47  °/o»  celle  du  seul 
arrondissement  de  Béthune  de  252.000,  soit  de  !6S  °ja. 

Ces  chiffres  paraissent  encore  plus  significatifs  si  l’on  remarque  que, 
depuis  1861,  la  Seine  a  absorbé  les  trois  cinquièmes  de  l’accroissement  de 
la  population  française,  mais  que  les  deux  tiers  du  surplus  ont  été  pris  par 
les  départements  miniers  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais.  Ainsi  se  confirme 
nettement,  pour  la  France,  le  phénomène  général  bien  connu  de  l’attrac¬ 
tion  de  la  population  par  les  mines  et  les  grandes  villes. 

Impuissantes  à  trouver  de  la  main-d’œuvre  en  France,  les  houillères 
s’efforcent  de  l’importer  de  tous  les  pays  où  elle  est  encore  disponible,  de 
Belgique,  de  Luxembourg,  d’Italie,  de  Pologne  et  même  du  Maroc.  Mais 
ces  ressources  sont  insuffisantes,  et  à  peu  près  toutes  les  mines  françaises 
seraient  en  mesure  d’augmenter  sur-le-champ  leur  effectif  ouvrier  d’un 
dixième  au  moins. 

Les  effets  du  manque  de  main-d’œuvre  sont  accentués  non  seulement 
par  les  interventions  auxquelles  il  a  été  fait  allusion,  mais  aussi  par  les 
difficultés  d’exploitation  des  veines  françaises  souvent  peu  épaisses  et  très 
tourmentées. 
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Toutes  ces  causes  se  traduisent  par  des  différences  considérables 
entre  les  rendements  ouvriers  des  grands  pays  producteurs. 


PAYS 

NOMBRE 

APPROXIMATIF 

d’ouvriers 

des  houillères  en  1912 

RENDEMENT 

PAR  OUVRIER 

et  par  rii 

États-Unis.  . . .  .  .  .  . 

Royaume- Uni  . . 

Allemagne . . . . . 

France  .  ........ 

Belgique  . . .  .  .  . . 

715.000 

1.070.000 

620.000 

202.000 

144.000 

Tonnes  métriques 

670 

248 

273 

202 

158 

La  différence  en  faveur  des  États-Unis  serait  encore  plus  marquée  si 
l'on  considérait  le  rendement  journalier.  Tandis  qu’en  Europe  le  nombre 
normal  des  jours  de  travail  par  an  est  en  général  voisin  de  290,  aux  États- 
Unis  il  n’est  guère  que  de  220  à  cause  des  nombreuses  fêtes  et  de  la  cou¬ 
tume  de  régler  l’extraction  sur  les  ventes,  pour  ainsi  dire  au  jour  le  jour, 
par  des  arrêts  de  l’exploitation. 

La  productivité  individuelle  étant  la  plus  forte  dans  les  nations  les 
plus  riches  en  combustibles,  les  effectifs  ouvriers  des  principaux  pays  houil- 
lers  présentent  des  différences  beaucoup  moins  accentuées  que  les  chiffres 
de  production. 

La  variété  des  rendements  individuels  inscrits  au  précédent  tableau 
témoigne  assez  de  la  grande  facilité  d’exploitation  des  veines  régulières, 
très  puissantes  et  peu  profondes  des  États-Unis,  et  des  difficultés  inégales 
des  autres  pays,  considérables  en  France  et  plus  encore  en  Belgique,  où  les 
conditions  de  puissance  (en  moyenne  0m66),  de  profondeur  et  d’épuisement 
des  eaux,  sont  particulièrement  défavorables. 

Les  rendements  sont  influencés  aussi  par  la  vitesse  d’épuisement  des 
mines. 

Les  rapports  présentés  en  1913  au  Congrès  géologique  international  de 
Toronto  donnent  à  ce  point  de  vue  des  indications  très  intéressantes. 

Dans  les  principaux  pays  charbonniers,  ils  évaluent  aux  chiffres 
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suivants,  en  milliards  de  tonnes  métriques,  les  totaux  des  ressources 
actuelles,  probables  et  possibles,  jusqu’à,  la  profondeur  de  1.800  mètres 
environ  : 


PAYS 

HOUILLE 

ET  A  Ü1  T  HK  A  CITE 

lignite 

TOTAL 

États-Unis . 

1 .976 

1.S63 

3,839 

Allemagne.  .  ,  , 

419 

4 

423 

Royaume-Uni  (J)  .  .  , 

190 

» 

190 

Autriche- Hongrie  ,  , 

41 

18 

59 

France 

16,3 

1,3 

17,6 

Belgique  . . . 

11,0 

» 

11,0 

1*  Les  autres  pays  du  monde,  dont  les  réserves  dépassent  100  milliards  de  tonnes  d’après  les  évaluations  actuelles,  sont  le  Canada 
(L234  milliards  de  tonnes  dont  940  de  lignite),  la  Chine  (995  milliards  de  tonnes  de  houille)*  la  Sibérie  (174  milliards  dont  10S  de  lignite), 
l’Australie  (166  milliards  dont  33  de  lignite).  Ces  ressources  sont  en  générai  très  incertaines. 

Les  réserves  de  houille  et  d’anthracite  représentent  ainsi  pour  : 


les  États-Unis  à 

peu  près  4,000  fois  rextraction  annuelle 

F  Allemagne 

— 

2.200  —  — 

le  Royaume-Uni 

— 

650  — 

1  ’  A  u  tr  i  cil  e-Ho  n  gri  e 

— 

2.400  —  — 

la  France 

— 

400  —  — 

la  Belgique 

— 

500  —  — 

ou  bien,  en  d’autres  termes,  eu  égard  à  l’épaisseur  approximative  des  morts 
terrains  et  aux  profondeurs  actuelles  d’exploitation,  l’extraction  d’une 
année  correspondrait  : 

aux  États-Unis  à  un  approfondissement  moyen  de  Ûm40 

en  Allemagne  —  — -  0  70 

dans  le  Royaume-Uni  —  —  %  00 

.  en  Autriche-Hongrie  —  —  0  60 

en  France  —  —  4  00 

en  Belgique  - —  —  3  00 

Ces  chiffres  n’ont  sans  doute  rien  de  rigoureux,  et  il  ne  faut  les  consi¬ 
dérer  que  comme  des  moyennes  très  grossièrement  approchées;  tels  qu’ils 
sont,  ils  montrent  pourtant,  d’une  façon  assez  saisissante,  que  la  France 
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doit,  pour  un  même  tonnage,  faire  beaucoup  plus  do  travaux  neufs  et  pré¬ 
paratoires  que  F  Allemagne  et  les  États-Unis,  c’est-à-dire  surmonter  des  dif- 
cultés  beaucoup  plus  grandes. 

Les  considérations  qui  précèdent,  et  qu’il  pourrait  être  intéressant  de 
préciser  un  peu  plus,  par  exemple  en  suivant  le  taux  d’accroissement  de  la 
production  en  regard  de  celui  de  la  population,  et  en  faisant  état  des 
débouchés,  rendent  à  peu  près  compte  de  la  situation  des  principaux  pays. 
Elle  peut,  sous  une  forme  concise,  se  résumer  ainsi  : 

États-Unis.  —  Développement  assez  récent,  mais  très  intense.  Augmen¬ 
tation  très  rapide  de  la  population.  Énormes  richesses  houillères  très  iaciles 
à  exploiter.  Très  forte  production. 

Allemagne.  —  Mêmes  caractéristiques,  mais  atténuées. 

Royaume-Uni.  —  Développement  ancien  actuellement  ralenti.  Res¬ 
sources  encore  abondantes  et  très  forte  production. 

Autriche-Hongrie.  —  Ressources  en  houille  importantes  et  jusqu’à 
présent  très  peu  exploitées,  le  pays  s’attaquant  surtout  à  ses  réserves  rela¬ 
tivement  faibles  de  lignite  d’une  extraction  très  facile. 

France.  —  Manque  de  main-d’œuvre.  Population  stationnaire.  Res¬ 
sources  très  restreintes  et  d’exploitation  assez  difficile.  Faible  production. 

Belgique.  —  Ressources  faibles  et  d’exploitation  très  difficile  limitant, 
depuis  plusieurs  années,  le  développement  des  charbonnages,  malgré  l’aug¬ 
mentation  de  la  population.  Production  encore  élevée  pour  la  population. 

La  France  est  certainement  le  pays  industriel  le  moins  bien  armé  pour 
la  production  houillère. 

L’industrie  des  mines  étant  l’une  des  plus  importantes,  et  sans  doute 
la  plus  importante  de  toutes  les  industries  modernes,  puisqu’elle  est  à  la 
base  des  autres,  tous  les  efforts  publics  et  privés  devraient  tendre  à 
compenser  cette  insuffisance. 
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L’initiative  privée  n’a  pas  failli  à  cette  tâche.  Il  n’est,  aucun  exploitant 
qui  ne  cherche  à  accroître  sa  production  par  tous  les  moyens  en  son  pou¬ 
voir,  et  la  liste  serait  longue  des  sondages  coûteux  poussés  à  de  grandes 
profondeurs  en  toutes  les  régions  où  les  plus  vagues  indices  pouvaient 
faire  croire  à  la  possibilité  du  charbon.  Malheureusement,  ces  efforts  n’ont 
pas  trouvé  d’appui  auprès  des  Pouvoirs  publics.  Les  mines  sont  le  champ 
d’expérience  des  lois  restrictives  de  la  production  ouvrière,  et  la  mise  à 
fruit  des  découvertes  nouvelles  reste  toujours  entravée  par  l’incroyable 
embargo  mis  par  le  Parlement  sur  la  loi  de  1810, 

LES  COMBUSTIBLES  SECONDAIRES  EN  FRANCE 


La  France  produit  une  petite  quantité  de  tourbe,  42.700  tonnes  en 
1912,  provenant  surtout  de  la  Somme,  de  l’Aisne,  de  l’Isère  et  de  la  Loire- 
Inférieure.  Le  pouvoir  calorifique  de  cette  tourbe  est  à  peu  près  égal  à  la 
moitié  de  celui  de  la  houille. 

Il  n’a  pas  encore  été  trouvé,  sur  le  territoire,  de  pétrole  en  quantité 
exploitable,  mais  il  ne  serait  pas  impossible,  d’après  M.  de  Launay,  qu’on 
en  découvrît  dans  les  Pyrénées,  en  Auvergne,  dans  le  Gai*d  et  dans  le 
Jura. 

Au  contraire,  la  France  est  relativement  riche  en  houille  blanche.  Ses 
ressources  disponibles  dans  les  chutes  d’eau  ont  été  évaluées,  en  1910, 
approximativement  à  6  millions  de  chevaux  en  eaux  moyennes,  sur  un 
total  de  40  millions  pour  l’Europe,  et  en  regard  de  30  millions  pour  les 
États-Unis.  Un  aménagement  complet  des  chutes  d’eau  permettrait  de 
recueillir  aux  lieux  d’utilisation  environ  55  %  de  leur  puissance,  soit 
3.200.000  à  3,500.000  chevaux,  et  de  remplacer  ainsi  une  consommation  de 
3.500  tonnes  de  charbon  par  heure  ou  de  18  millions  de  tonnes  annuelles, 
en  tablant  sur  une  utilisation  quotidienne  de  vingt  heures  pendant  trois 
cents  jours  par  an.  Cela  procurerait  un  sérieux  appoint  au  charbon 
français. 

Mais  l’utilisation  des  ressources  hydrauliques  est  encore  peu  déve¬ 
loppée.  A  la  fin  de  1912,  la  puissance  aménagée  n’était  encore  que  de 
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609.000  chevaux,  calculés  en  ne  tenant  compte  que  des  installations  de 
plus  de  300  chevaux  et  ainsi  répartis  : 


RÉGIONS 

PUISSANCE 

DISTRIBUÉE 

(Éclairage 
et  force  motrice) 

PUISSANCE 

consommée 
sur  place 
(  El  ectro-cîii  nuCj 
électro-métal  î  u  rgfc, 
etc,) 

TOTAL 

Chevaux 

Chevaux 

Chevaux 

Alpes  ,  .  >  . . . . . 

198,000 

293,000 

491.000 

Pyrénées  . 

38.000 

20 „ 000 

58.000 

Massif  Central . 

54,000 

î  j  000 

55.000 

Diverses . ,  . . 

4,000 

1 .000 

5.000 

Ces  609.000  chevaux  doivent  s’entendre  de  la  puissance  disponible 
après  les  turbines.  Ils  peuvent  correspondre,  dans  les  chutes  d’eau,  à 
700.000  chevaux,  chiffre  qu'il  faudrait  encore  majorer  un  peu  pour  tenir 
compte  des  petites  installations. 

En  définitive,  il  n’est  guère  utilisé  que  °j0  âe  la  puissance  des 
chutes  d’eau  françaises,  et  l’économie  de  charbon  correspondante  peut  être 
d’environ  2  millions  de  tonnes. 


LES  COMBUSTIBLES  DES  COLONIES  FRANÇAISES 

L’Indo-Chine  est  la  seule  colonie  qui  produise  un  tonnage  notable  de 
combustibles.  Presque  toute  son  extraction  se  fait  par  la  mine  de  charbon 
maigre  de  Ilongay  au  Tonkin,  située  sur  la  baie  d’Along  et  exploitée 
depuis  1889  par  la  Société  des  Charbonnages  du  Tonkin, 

Les  chiffres  de  1  extraction  de  la  colonie  ont  été  les  suivants  depuis 
quelques  années  : 
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»  ANNÉES 

HOUILLE 

LIGNITE 

Tonnes 

Tonnes 

1900  .  .  .  . . .  . 

194.000 

3> 

1905  +  . 

2S9.000 

8,500 

1910  .  . . .  .  .  . 

460.000 

19.000 

1911  .  .  . 

434.000 

3.000 

1912 . . 

430.260 

» 

Les  réserves  de  l’Indo-Chine  ont  été  évaluées  en  1912,  par  M.  Lante- 
nois,  à  21)  milliards  de  tonnes  de  houille  anthraciteuse,  indépendamment 
des  lignites  qui  paraissent  peu  importants  et  de  quelques  gisements  de 
houille  grasse  encore  mal  connus,  mais  dont  on  poursuit  l’exploration. 

A  Madagascar,  sur  l'Onilahy,  à  125  kilomètres  de  la  baie  de 
Saint-Augustin,  on  a  découvert  quelques  affleurements  d’un  .charbon  à 
18-20  °/u  de  cendres,  analogue  à  celui  du  Transvaal.  Quatre  couches  d’une 
puissance  totale  de  4m  50  dont  2,u50  pour  l’une  d’elles,  paraissent  avoir  été 
suivies  sur  une  certaine  longueur.  On  connaît  encore  quelques  autres 
affleurements  de  houille,  et  on  signale,  au  centre  de  l’ile,  d’importants 
gisements  de  lignite  et  de  tourbe.  Des  recherches  de  pétrole  ont  également 
été  faites  sur  des  indices  favorables  et  on  a  annoncé,  à  la  fin  de  1913, 
qu’un  sondage  de  l’ouest  donnait  un  écoulement  continu. 

Des  recherches  de  houille  effectuées  en  Nouvelle-Calédonie  ne  sem¬ 
blent  pas  avoir  donné  de  résultats  intéressants. 

En  Algérie,  dans  la  région  du  Dahra  et  de  Relizane  (province  d’Oran), 
quelques  sondages  ont  trouvé  un  peu  de  pétrole  en  1899;  mais, 
commencés  à  trop  faible  diamètre,  ils  n’ont  pas  pu  être  poussés  à  une 
profondeur  suffisante.  Une  nouvelle  campagne  a  été  entreprise  en  1911 
par  une  société  anglaise.  Des  sondages  profonds  ont  rencontré  des  assises 
imprégnées  de  pétrole.  On  peut  espérer  que  des  recherches  mieux  placées 
trouveront  un  jour  du  pétrole  exploitable. 

Des  géologues  ont  encore  indiqué  la  possibilité  de  gisements 
pétrolifères  en  Indo-Chine  et  en  Tunisie. 
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2°  COMMERCE  EXTÉRIEUR 


COMMERCE  EXTÉRIEUR  DE  LA  FRANCE  EN  1913 

La  France  a  importé  et  exporté,  en  1913,  au  commerce  spécial,  les 
quantités  suivantes  de  combustibles  solides  : 


importations 

(milliers  de  tonnes) 

EXPORTATIONS  0) 

(milliers  de  tonnes) 

Houille . . 

....  18.693 

1.304 

Coke . 

....  3.070 

231 

Briquettes  ,  . . 

....  1.086 

207 

Total  brut  *  ......  , 

....  22.849 

1.742 

Total  exprimé  en  liouîlle  en  comptant  une  tonne 

9 

de  coke  pour  T  330  de  houille,  et  une 

tonne  de 

briquettes  pour  0l  907  de  houille  . 

....  23.761 

1.799 

Valeur  en  douane,  en  millions  de  francs  . 

....  573 

43 

Ces  importations  représentent  en  poids  54  °ja  des  importations  totales 
de  la  France,  et  en  valeur  6  °j0  seulement.  Leur  poids  est  donc  très  élevé 
proportionnellement  à  leur  prix  qui  est  par  suite  fortement  grevé  par  les 
transports. 

L’excédent  des  importations  de  houille,  coke  et  briquettes,  sur  les 
exportations  se  chiffre  par  532  millions  de  francs,  et,  en  ajoutant  la  tourbe 
et  les  huiles  de  pétrole  et  de  schistes,  par  652  millions.  Ce  déficit  de  la 
France  en  combustibles  représente  40  %  du  déficit  de  sa  balance  commer¬ 
ciale  qui,  en  1913,  atteint  1  milliard  633  millions.  Le  surplus  est  égal  à 
peu  près  au  déficit  alimentaire,  qui  est  de  1  milliard  084  millions. 

11  en  est  d’ailleurs  ainsi  d’une  manière- approximative  depuis  long¬ 
temps.  Le  déficit  commercial  total  de  la  France  reste  sensiblement  égal  à 
la  somme  des  déficits  des  objets  d’alimentation  et  des  combustibles. 


1.  Les  provisions  de  bord  des  navires  français  et  les  expéditions  dans  les  zones  franches  ne  sont 
pas  comptées  comme  exportations. 
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Mais  —  et  c’est  là  un  point  inquiétant  —  notre  déficit  de  combustibles 
croit  plus  vite  que  ne  se  développe  notre  commerce  extérieur.  Il  a  en 
efiet  augmenté  de  490  0/o  depuis  1860,  tandis  que  la  valeur  totale  des 
exportations  et  des  importations  ne  s’accroissait  que  de  230  0/o.  Sans 
attacher  au  solde  de  la  balance  du  commerce  extérieur  une  importance 
excessive,  il  est  difficile  de  tenir  pour  négligeable  la  progression  de  l’ex¬ 
cédent  des  importations,  et  la  part  qu’y  prennent  les  achats  toujours 
croissants  de  combustibles  à  l’étranger. 

Le  graphique  n°  3  donne  depuis  1864  les  importations  et  les  expor¬ 
tations  Irançaises  de  houille,  coke  et  briquettes  totalisées,  après  transforma¬ 
tion  du  coke  et  des  briquettes  en  houille,  en  admettant,  suivant  les  règles 
officielles  successives,  ^équivalence  entre  1  tonne  de  coke  et  1"  500  de 
houille  jusqu’en  1902,  P  350  de  1903  à  1905,  1e  330  depuis  1906,  et  entre 
1  tonne  de  briquettes  et  0l  907  de  houille.  Les  chiffres  ont  été  pris  dans  la 
Statistique  de  l’Industrie  minérale,  rectifiée  à  partir  de  1880  au  moyen  des 
statistiques  douanières,  qui  en  diffèrent  notablement  et  qui  paraissent  offrir 
plus  de  garanties. 

On  peut  résumer  ainsi  les  indications  du  graphique  : 


SIDERURGIE 
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IMPORTATIONS  ET  EXPORTATIONS  DE  COMBUSTIBLES  DE  LA  FRANCE 
LE  COKE  ET  LES  BRIQUETTES  ÉTANT  EXPRIMÉS  EN  HOUILLE 

(milliers  de  tonnes) 


ANNEES 

IMPORTATIONS 

EXPORTATIONS 

EXCÉDENT 

DES  IMPORTATIONS 

RAPPORT  */o 

DE  CET  EXCÉDENT 

à  la  production 

1870.  .  . . . 

6.015 

395 

5.650 

42,3 

1880 . .  .  .  .  . 

9.866 

608 

9.258 

47,8 

1885. . .  .  . 

10.509 

507 

16,002 

50,7 

1890. . . 

11.021 

942 

10.079 

38,0 

1895,  ....  . 

10.867 

942 

9.925 

35,4 

1900.  .  ,  ,  .  , . 

15.388 

927 

14,461 

43,2 

1901 . .  .  . . 

14,645 

719 

13.926 

43,6 

1902 . .  .  ;  , 

14.231 

841 

13,390 

44,6 

1903 . 

13.788 

956 

12.832 

36,8 

1904 . .  . 

13,569 

1.203 

12.366 

36,2 

1905.  *  . . . 

13.043 

1,858 

11,185 

31,1 

1906.  .....  . 

17.811 

1.451 

16.360 

47,8 

1907 . . 

18.395 

1.233 

17,162 

46,6 

1908.  .....  . 

18.072 

1.156 

16.916 

45,2 

1909.  ...  . 

18.917 

1.246 

17.671 

46,6 

1910,  .  . . 

18.803 

1.365 

17,433 

45,4 

1911 . . 

20,395 

1.683 

18.712 

48.3 

1912 . . . 

20.704 

2.373 

18.331 

4*;  5 

1913.  .......  . 

23.761 

1.799 

21,961 

53,7 

L’excédent  des  importations  s’est  tenu  aux  environs  de  10  millions  de 
tonnes  de  1880  à  1899,  pendant  que  la  production  augmentait  très 
sensiblement.  En  1900,  il  est  monté  à  14  millions  pour  redescendre  d’année 
en  année  jusqu’à  11  millions  en  1905.  La  prospérité  industrielle  et  les 
grèves  l’ont  amené  en  1906  au  chiffre  de  16  millions,  au-dessus  duquel  il 
s’est  encore  élevé  ensuite  jusqu’à  atteindre  près  de  22  millions  en  1913. 

La  répartition  des  importations  d’après  les  principales  provenances 
est  la  suivante,  en  milliers  de  tonnes,  le  coke  et  les  briquettes  étant  tou¬ 
jours  exprimés  en  houille  : 
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ANNEES 

PAYS  D’ÛBIGINE 

ANGLETERRE 

BELGIQUE 

ALLEMAGNE 

Tonnages 

importés 

Proportion 

û/ù 

du  total 
des 

importations 

Tonnages 

importés 

Proportion 
ùf  O 

du  total 
de* 

importations 

Tonnages 

importés 

Proportion 

o[ti 

du  total 

des 

importations 

ISS0 . . 

3.329 

33,7 

5,277 

53,4 

l .  259 

12,7 

1890.  .  .  . 

4.253 

3S,S 

5,340 

48,4 

1 . 394 

12,  G 

1900.  .......  .  , 

7 .587 

49,3 

5.691 

36,9 

2.020 

13,1 

1905  . 

5.831 

44,9 

4,379 

33,5 

2 . 3.61 

18,1 

1906  . 

S ,  5 1 G 

47,7 

4.949 

27,7 

3 . 840 

21,5 

1907  . 

9.739 

53,0 

4.759 

23,8 

3.800 

20,6 

1908 . 

9.443 

52,2 

5 .152 

28,5 

3,395 

18,7 

1909 . 

9.536 

50.4 

5.503 

29,1 

3,719 

19,  G 

1910,  .  . . . . 

S ,  598 

45,7 

5.320 

28,3 

4.507 

24,2 

1911 . 

9.235 

45,2 

5.270 

25,8 

5 , 544 

27,1 

1912 . 

9.144 

44,1 

4,684 

22,3 

G.43S 

31,1 

1913,  ,  .  .  .  .  . 

11,416 

48,0 

4.970 

20,9 

G.  835 

28,8 

Les  importations  belges  restent  à  peu  près  stationnaires  aux  environs 
de  5  millions  de  tonnes.  Depuis  1906  l’accroissement  des  importations 
totales  s’est  réparti  entre  l’Angleterre  et  l’Allemagne. 

Quant  aux  exportations  françaises  très  faibles  et  qui  ont  dépassé  pour 
la  première  fois  2  millions  de  tonnes  en  1912,  mais  sont  retombées  en  1913 
à  1.800.000  tonnes,  elles  se  font  en  majeure  partie  vers  la  Belgique,  qui 
importe  des  houilles  grasses  dont  elle  est  insuffisamment  fournie.  Le 
surplus  est  surtout  expédié  en  Suisse  ou  embarqué  comme  provisions  de 
bord  des  navires  étrangers. 


Le  tableau  qui  suit  permet  de  comparer  les  déficits  français  aux  excé¬ 
dents  des  exportations  ou  des  importations  des  principaux  pays  industriels. 


Tableau 


Nota*  —  Dans  ce  tableau,  on  a  compté  1  tonne  de  briquettes  comme  représentant  0*907  de  bouille  et  1  tonne  de  coke  comme 
eprésentant  1*50  de  houille  aux  États-Unis  et  dans  le  Royaume-Uni,  U 33  en  Allemagne,  en  Autriche-Hongrie,  en  Belgique  et  en  France. 
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En  Allemagne  comme  en  Autriche-Hongrie  la  houille  a  été  totalisée 
avec  le  lignite. 

Le  Royaume-Uni  est  le  plus  fort  exportateur  de  combustibles  du 
monde  entier.  Ses  envois  au  dehors,  qui,  jusqu’en  1906,  augmentaient  beau¬ 
coup  et  proportionnellement  plus  Vite  que  sa  production,  sont,  comme 
celle-ci,  stationnaires  de  1907  à  1912  et  croissent  de  nouveau  en  1913  pour 
s’élever  sensiblement  à  100  millions  de  tonnes. 

En  Allemagne,  l’importation  de  lignite  ne  varie,  depuis  IS90,  qu’entre 

6  et  8  millions,  plutôt  avec  tendance  à  décroître.  Au  contraire,  les  exporta¬ 
tions  nettes  de  houille  ont  cru  très  rapidement  de  6  millions  en  1890  à 
plus  de  34  en  1913,  et  la  progression  a  été  particulièrement  rapide  depuis 
trois  ans. 

L’Autriche-Hongrie  exporte  régulièrement  7  à  8  millions  de  tonnes  de 
lignite  et  importe  des  quantités  croissantes  de  houille  qui  atteignaient  près 
de  14  millions  en  1913. 

La  Belgique,  dont  autrefois  la  production  dépassait  les  besoins,  est 
devenue  très  nettement  importatrice  depuis  191 Û. 

Les  États-Unis  exportent  des  quantités  croissantes  mais  qui  ne  forment 
encore  qu’une  très  faible  partie  de  leur  production. 

Quant  à  la  France,  ses  22  millions  de  tonnes  d’achats  à  l’étranger  lui 
donnent  le  fâcheux  privilège  d’être  le  pays  le  plus  fort  importateur  du 
monde,  suivi  par  le  Canada  avec  18  millions  de  tonnes,  par  l’Autriche- 
Hongrie  avec  14  millions  de  tonnes  pour  la  houille,  chiffre  que  réduisent 
les  exportations  de  lignite,  par  l’Italie  avec  10  millions,  la  Russie  avec 

7  millions,  etc... 

Comme  pays  exportateurs  après  le  Royaume-Uni,  l’Allemagne  et  les 
États-Unis,  on  ne  pourrait  guère  citer  que  le  Japon  avec  6  millions  de 
tonnes  en  1912,  l’Inde  et  quelques  autres  colonies  anglaises. 


U  AP  P  R  O  VISION NEMENT  DE  LA  FRANCE  DANS  L’AVENIR 


Le  tableau  ci-après  permet  de  se  rendre  compte  des'  principales 
relations  commerciales  sur  le  marché  international  des  charbons.  Les  États- 
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Unis,  qui  n’exportent  guère  que  sur  le  Canada  et  un  peu  sur  le  Mexique, 
n’y  figurent  pas. 


EXPORTATIONS  EN  1913  DU  ROYAUME-UNI,  DE  LA  BELGIQUE, 
DE  L’ALLEMAGNE  ET  DE  L’AUTRICHE-HONGRIE 
(milliers  de  tonnes  métriques) 


PAYS  IMPORTATEURS 

PAYS  EXPORTATEURS 

ROYAUME-UNI 

BELGIQUE 

ALLEMAGNE 

AUTRICHE- 

HONGRIE 

France  .  . . 

11.432 

4.849 

6.063  (i) 

» 

Belgique . .  +  . . *  *  , 

2.063 

» 

7,212 

» 

Allemagne,  . . 

9.095 

795 

» 

7.563  (*) 

Autriche-Hongrie . . 

1.073 

» 

1-3.512 

» 

Suisse,  . . ...  ~T  , 

» 

» 

2,866 

20 

Russie . . . 

6.094 

» 

2.669 

» 

Pays  Scandinaves . . 

10.766 

» 

891 

)> 

Hollande . . 

2.050 

» 

8.090 

» 

Espagne,  Portugal,  Canaries,  Açores  ,  .  .  .  . 

5.ÜS4 

»  J 

» 

)> 

Italie  . . . 

9:801 

» 

1.208 

00 

1  Grèce,  Turquie  . . . 

1.114 

» 

» 

» 

Égypte . 

3.213 

JÙ 

» 

» 

Algérie  ■  .  . . 

1.302 

ï> 

» 

» 

Gibraltar-Malte  . . 

1,072 

» 

» 

» 

Amérique  du  Sud . . 

7.021 

» 

» 

» 

Provisions  de  bord  des  navires  faisant  le  com¬ 

merce  extérieur 

21.368 

j) 

» 

» 

Total  des  exportations  y  compris  les  expor¬ 
tations  en  divers  pays  non  cités . 

99.283 

6.7ÛG 

44,209 

S. 238 

(1)  Dont  2.355, OÛÛ  tonnes  de  coke.  —  (gj  Dont  6...937.ÛÛÛ  tonnes  de  lignite. 
Nota.  —  Les  mouvements  de  plus  de  500.000  tonnes  sont  senti  portés  sur  ce 

tableau. 

_ 

Ce  tableau,  établi  aussi  exactement  que  le  permettent  des  statistiques 
souvent  très  discordantes,  donne  le  tonnage  brut  total  des  combustibles 
sans  transformation  du  coke  et  des  briquettes,  en  raison  de  la  diversité  des 
coefficients  de  conversion  admis  dans  les  differents  pays.  Les  chiffres 
seraient  d’ailleurs  peu  modifiés  car,  à  part  les.  livraisons  de  l’Allemagne  à 
la  France,  les  mouvements  de  coke  sont  peu  importants. 

L’Angleterre  fournit  une  dizaine  de  millions  de  tonnes  à  chacun  des 
pays  ou  groupes  de  pays  suivants  : 
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France ? 

Allemagne, 

Pay  s  Sc  an  d  i  n  ave  s , 

Autres  pays  du  Nord  (Russie,  Belgique.  Hollande), 

Italie, 

Espagne.  Portugal  et  reste  du  bassin  méditerranéen^ 

Pays  divers  (surtout  Amérique  du  Sud). 

En  particulier,  notre  colonie  d’Algérie  paie  à  l’Angleterre  le  tribut 
assez  lourd  de  lui  acheter  à  peu  près  1.300.000  tonnes. 

La  Belgique  fournit  à  la  France  environ  4  millions  de  tonnes,  déduc¬ 
tion  faite  de  800.000  tonnes  de  charbons  spéciaux  qu’elle  en  reçoit.  Elle 
importe  d’Allemagne  un  tonnage  net  de  plus  de  6  millions  de  tonnes. 

L’Allemagne,  qui  reçoit  par  ses  provinces  du  Nord  9  millions  de  tonnes 
de  charbon  anglais,  exporte  environ  6  millions  de  tonnes  en  France  dont 
2.350.000  de  coke,  7  millions  en  Belgique,  S  millions  en  Hollande,  13  mil¬ 
lions  et  demi  en  Autriche,  plus  de  2  millions  et  demi  en  Russie,  et  environ 
7  millions  en  divers  autres  pays. 

L’ Autriche-Hongrie  enfin  achète  surtout  de  la  houille  en  Allemagne 
et  lui  envoie  en  revanche  plus  de  7  millions  de  tonnes  de  lignite. 

Ainsi,  en  attendant  que  les  pays  d’outre-mer  puissent  envoyer  des 
combustibles  en  Europe,  comme  l’ont  déjà  fait  les  Etats-Unis  en  quelques 
circonstances  exceptionnelles,  les  marchés  continentaux  d’exportation  sont 
alimentés  par  l’Angleterre  sur  les  côtes  et  par  l’Allemagne  dans  l’intérieur 
des  pays.  Les  progrès  faits  par  l’Allemagne  de  1907  à  1912  en  regard  du 
simple  maintien  des  expéditions  anglaises  portaient  à  estimer  que  la  France 
serait  peut-être  alimentée  dans  une  proportion  plus  forte  par  ses  voisins  de 
l’Est  pour  le  supplément  de  combustibles  nécessaire  à  son  activité.  La 
reprise  en  1913  de  la  progression  des  exportations  d’Angleterre  permet  à 
présent  de  penser  que  la  nation  amie  conservera  sa  part  dans  ce  supplément. 
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3°  CONSOMMATION 


CONSOMMATION  DES  COMBUSTIBLES  EN  FRANCE 

Des  statistiques  de  la  production  et  du  commerce  extérieur  de  la 
France  on  peut  déduire  les  tonnages  de  combustibles  brûlés  annuellement, 
en  négligeant  les  variations  relativement  peu  importantes  des  stocks. 

.Sur  la  feuille  de  graphiques  n°  1  (annexée  page  8),  un  tracé  établi  à 
l'aide  de  ces  statistiques  donne,  année  par  année,  le  total  de  la  consom¬ 
mation  de  houille,  de  lignite,  de  coke  et  de  briquettes,  après  conversion 
en  houille  des  deux  dernières  catégories.  Il  se  résume  dans  le  tableau 
suivant  : 


- 1 

CONSOMMATION 

RAPPORT  *  }o 

CONSOMMATION 

ANNÉES 

ANNUELLE 

DE  LA  PRODUCTION 

PAR  HABITANT 

en  milliers  de  tonnes 

&  la  consommation 

en  tonnes 

Tonnes 

1870  ...  . 

18.S30 

70,2 

0,49 

1SS0 . 

28.620 

67,6 

0,76 

'  1885  . . 

29,513 

66,1 

0,77 

1S90 . . . 

36.162 

72,1 

0^94 

1895  . 

37 , 945 

73,8 

0,98 

1900  . 

47.866 

69  j  9 

1,23 

1901 . 

46.247 

69,8 

1,18 

1902  .  ........... 

43.3SS 

69,1 

1,10 

1903  . 

47.738 

73^2 

1,21 

1904  . . . 

%  46.534 

73,3 

1,17 

1905  . . 

47.112 

76,2 

1,20  » 

1906  . . . . 

50. 537 

67,6 

1,28 

1907  . 

53.916 

68,1 

1,37 

1  190  S . . . 

54.301 

68,8 

1,37 

1909  . 

55.511 

68,1 

1,40 

1910  .  . . :  .  .  .  . 

55/788 

68,7 

1,40 

1911  ............. 

58.189 

67,4 

1,46 

1912 . . . 

59.474 

69,2 

1,49 

1913 . 

62 . 884 

65,1 

1,57 
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La  consommation  a  crû,  tantôt  un  peu  plus  vite,  tantôt  un  peu  plus 
lentement  que  la  production,  qu’elle  dépasse  chaque  année  au  moins  d  un 
tiers  et  parfois  de  moitié.  De  1900  à  1905,  le  rapport  de  la  production  à  la 
consommation  s’était  assez  sensiblement  relevé  jusqu’à  70  %*  Les  grèves 
de  1906  et  la  mise,  en  application  progressive  de  la  loi  du  29  juin  1905 
sur  la  durée  du  travail  l’ont  ramené  au  taux  de  6 S  °/0,  d  où  il  ne  s'est  guère 
écarté  jusqu’en  1912.  En  1913,  quelques  mouvements  de  grève  et  la  forte 
demande  de  charbons  par  l’industrie  l’ont  fait  tomber  à  65  °/Q. 

COMPARAISON  AVEC  LA  CONSOMMATION  DES  AUTRES  PAYS 
Deux  tableaux  permettent  d’effectuer  la  comparaison  : 


Tableaux 
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Lt  consommation  de  ia  France  par  habitant  augmente  à  peu  près 
proportionnellement  à  sa  consommation  totale,  car  sa  population  s’accroît 
très  peu.  Pour  les  autres  pays  au  contraire,  la  progression  par  tête  est 
sensiblement  moins  rapide  que  celle  du  pays  entier,  à  cause  de  l’augmen¬ 
tation  du  nombre  d’habitants. 

Sur  le  tableau  de  la  consommation  par  habitant,  il  a  paru  intéressant 
de  faire  figurer  le  Canada  et  la  Suède,  en  raison  de  leurs  chiffres  impor¬ 
tants,  qui  s’expliquent  par  la  rigueur  du  climat,  et,  en  ce  qui  concerne  le 
Canada,  par  le  développement  des  voies  ferrées. 

Les  Etats-Unis  tiennent  la  tête,  avec  une  consommation  qui  n’a  pas 
cessé  de  s’accroître  et  qui  atteint  près  de  a  tonnes  par  habitant.  Ensuite 
vient  le  Royaume-Uni  avec  un  chiffre  depuis  vingt  ans  à  peu  près  inva¬ 
riable  de  4  tonnes.  L’Allemagne,  la  Belgique  et  le  Canada,  au  contraire  en 
progrès,  dépassent  actuellement  3  tonnes.  Toutefois,  si  l’on  tenait  compte 
du  pouvoir  calorifique  du  lignite,  le  chiffre  de  l’Allemagne,  ramené  à  l’équi¬ 
valence  en  houille,  ne  serait  que  de  345  ati  lieu  de  3‘87. 

La  France  arrive  bien  loin  derrière  ces  grands  consommateurs,  avec 
V  57  par  tête,  en  retard  de  dix  ans  sur  le  Canada,  de  vingt-cinq  ans  sur 
l’Allemagne,  de  trente  ans  sur  les  États-Unis,  de  plus  de  quarante  ans  sur 
la  Belgique  et  d’environ  soixante-dix  ans  sur  l’Angleterre.  Aux  sixième 
et  septième  rangs  viennent  ensuite  l’Autriche  et  la  Suède,  avant  tous  les 
autres  pays  du  monde,  dont  la  consommation  est  encore  très  peu  déve¬ 
loppée  (O' 3  pour  l’Espagne  et  l'Italie,  0l2  pour  la  Russie). 


4°  PRIX 


Le  graphique  n°  l  (intercalé  page  8)  donne,  depuis  1864,  pour  la 
France,  les  prix  moyens  des  combustibles  minéraux  sur  les  lieux  de  pro¬ 
duction,  tels  qu’ils  sont  arrêtés  chaque  année  par  les  Ingénieurs  des  Mines 
pour  les  déterminations  des  redevances. 
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Auparavant,  de  1814  à  1853,  les  prix  étaient  restés  presque  station¬ 
naires,  s'écartant  peu  de  10  francs.  Ensuite  le  développement  de  l’industrie 
et  surtout  des  chemins  de  fer  amena  une  hausse  d’environ  2  francs  et, 
jusqu’en  1871,  les  cours  moyens  se  maintinrent  à  peu  près  à  12  francs.  Le 
rapide  mouvement  de  reprise  de  1873  les  fait  monter  à  1 6f 6 1 ,  après  quoi 
une  baisse  presque  continue,  à  peine  interrompue  par  la  légère  hausse  de 
1883,  les  ramène  jusqu’à  10f12  en  1889. 

Dès  lors,  les  oscillations  deviennent  plus  fréquentes.  Les  prix  passent 
en  1891,  1901  et  1908  par  les  maxima  de  13f25,  15f69  et  15*84  et,  en  1896, 
1905,  1910,  par  les  minima  de  10f84,  12f92  et  14f50. 

Les  années  de  hauts  prix  :  1873,  1883,  1891,  1901,  1908,  ne  corres¬ 
pondent  pas  exactement  aux  années  de  fortes  consommations  :  1873,  1883, 
1890,  1900,  1907,  en  raison  de  l’avance  de  six  mois  ou  d’un  an  avec 
laquelle  se  traitent  en  général  les  marchés. 

On  peut  aussi  remarquer  qu’en  France,  la  hausse  est  plus  rapide  que 
la  baisse  ralentie  par  les  conditions  du  marché  d’un  pays,  où,  même  en 
temps  de  crise,  la  consommation  dépasse  de  beaucoup  la  production 
possible. 

Les  intervalles  entre  les  années  de  prospérité  sont  assez  dissemblables 
et  ne  permettent  guère  rie  croire  à  la  régularité  des  cycles  économiques 
qui  dépendent  de  phénomènes  agricoles  ou  d’événements  politiques, 
auxquels  il  est  difficile  d’assigner  des  lois.  A  ne  considérer  que  les  derniers 
cycles  séparés  pour  les  années  1890,  1900,  1907,  1913,  on  pourrait  penser 
qu’ils  ont  tendance  à  se  rétrécir.  Mais  il  serait  vain  de  vouloir,  de  cette 
observation,  tirer  un  pronostic  d’avenir. 

Le  tableau  ci-après  donne  depuis  1859  les  moyennes  des  prix  des 
périodes  comprises  entre  deux  maxima  consécutifs,  ainsi  que  quelques 
indications  relatives  au  coût  et  au  rendement  de  la  main-d’œuvre. 
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PÉRIODES 

PRIX  MOYEN 
(houille  et  lignite) 

RENDEMENT 

ANNUEL  MOYEN 

de  l’ouvrier  en  tonnes 

SALAIRE 

JOURNALIER 

moven  de  l’ensemble 

des  ouvriers 

MAIN-D’ŒUVRE 

A  LA  TONNE 

1859-1866  . 

llf  66 

144  t. 

2f  55 

5f  10 

1867-1872  ......  . 

12  17 

159 

2  95 

5  43 

ÎS73-I8S2  .....  . 

14  24 

167 

3  58 

6  17 

18S3-1S90  . 

11  27 

202 

3  82 

5  45 

1891-1900  ,  .  . 

11  96 

208 

4  23 

5  90 

1901-1907  . 

14  16 

201 

4  66 

6  69 

1908-1912  (les  chiffres  de  1913 

n'étant  pas  encore  connus)  .  . 

15  38 

196 

5  05 

7  42 

Si  on  remontait  jusque  vers  1830,  on  verrait  que,  pendant  une  tren¬ 
taine  d’années,  les  salaires  journaliers  se  sont  peu  écartés  de  2*25,  et  les 
rendements  annuels  de  130  tonnes.  Ensuite,  l’accroissement  rapide  des 
salaires  fut,  jusqu’aux  environs  de  1900,  à  peu  près  corrélatif  de  1  augmen¬ 
tation  du  rendement  qui  atteignait  en  1898  le  maximum  de  222  tonnes  par 
an.  Les  prix  ont  ainsi  pu  jusqu’alors  rester  en  moyenne  à  peu  près  station¬ 
naires.  Mais,  vers  1900,  il  y  a  déclenchement,  les  salaires  continuant  à  aug¬ 
menter  d’environ  0f05  ou  1  °/0  par  an,  tandis  que  le  rendement  cesse  de 
progresser  et  même  décroît  pour  les  raisons  qui  ont  été  déjà  indiquées. 
Aussi  la  main-d’œuvre  à  la  tonne  s’accroît  très  vite,  et  avec  elle  le  prix  du 
charbon,  qui  lui  est  à  peu  près  proportionnel,  les  autres  éléments  de  ce 
prix  variant  d’ailleurs  dans  le  même  sens. 


PRIX  DES  COMBUSTIBLES  DES  DIFFÉRENTS  BASSINS  FRANÇAIS 


La  Statistique  de  l’Industrie  Minérale  donne  les  prix  sur  les  lieux 
d’extraction  dans  les  différents  bassins.  L’examen  de  ces  prix  montre  que, 
d’une  façon  générale,  et  sauf  l’influence  de  circonstances  locales  et  notam¬ 
ment  de  grèves,  ils  ont  des  variations  très  sensiblement  parallèles. 

Les  moyennes  de  1901  à  1907  et  de  1908  à  1912  sont  les  suivantes  : 


Tableau 
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1901-1907 

1908-1912 

Ensemble  de  la  France  ...... 

.  14,16 

15,38 

Nord  et  Pas-de-Calais.  ...... 

.  13,77 

15,38 

Loire . ,  , 

.  17, OS 

18,24 

Gard . 

.  14,47 

15,73 

Bourgogne  et  Nivernais . . 

.  14,25 

15,54 

Les  différences  sont  en  général  faibles  entre  les  divers  bassins.  La  Loire 
cependant  demande  un  supplément  de  3  francs  environ,  qui  s’explique 
par  son  isolement,  par  la  meilleure  qualité  de  ses  charbons,  par  leur  pré¬ 
paration  plus  soignée  (*)  et  par  le  faible  rendement  de  la  main-d’œuvre. 


COMPARAISON  ENTRE  LES  PRIX  DES  COMBUSTIBLES  EN  FRANCE 

ET  A  L’ÉTRANGER 

Le  graphique  n°  4,  établi  d’après  les  documents  officiels  des  différents 
pays,  donne  les  prix  des  combustibles  sur  les  lieux  d’extraction  depuis 
1885,  pour  la  France,  la  Belgique,  l’Angleterre,  l’Allemagne,  les  États-Unis, 
et,  depuis  1900,  pour  l’ Autriche-Hongrie. 

Le  tableau  ci-après  indique  les  prix  moyens  de  la  houille  pour  des 
périodes  qui  ont  déjà  été  considérées  : 


PRIX  DE  LA  HOUILLE^  EXPRIMÉS  EN  FRANCS  PAR  TONNE  MÉTRIQUE 


PÉRIODES 

FRANCE 

BELGIQUE 

ANGLETERRE 

ALLEMAGNE 

\ 

AtrTfllCilE- 

HOXGRIK 

ÉTATS-UNIS 

1SS5-1S90.  . 

11.07 

9t37 

6.96 

7.09 

)) 

6.59 

1S91-1900 . 

12.01 

11.15 

S. 60 

9.16 

» 

5.69 

1901-1907 . 

14.25 

14,47 

9.40 

11.17 

9,30 

7  » 

1908-1912 . 

15,47 

15, 2S  , 

10.04 

12.67 

10,99(0 

7,03 

1908-1911 

1.  Moyenne  de  1908-19]!,  les  chiffres  de  1912  n’étant  pas  encore  publiés. 

1.  11  y  a  pour  100  ouvriers  du  fond  52  ouvriers  du  jour  dans  la  Loire  au  lieu  de  36  dans  le  Nord 
et  le  Pas-de-Calais  et  de  40  en  moyenne  dans  toute  la  France* 

2*  Sans  la  lignite. 


188  5 


GRAPHIQUE,  N4?  h* 


LES  COMBUSTIBLES 


47 


Le  marché  des  États-Unis  est  indépendant  et  sujet  seulement  à  de 
très  faibles  variations.  Depuis  trente  ans,  les  prix  y  sont  presque  station¬ 
naires.  En  Europe,  les  variations  d’une  année  à  l’autre  sont  généralement 
concordantes,  mais  très  atténuées  pour  l’Allemagne  et  l'Autriche,  assez 
fortes  pour  la  France  et  très  accentuées  pour  l’Angleterre  et  surtout  pour 
la  Belgique.  Les  mouvements  communs  sont  en  relations  avec  l’état 
général  du  marché  extérieur  des  combustibles  et  des  produits  des  indus¬ 
tries  grandes  consommatrices  de  charbon,  telles  que  la  métallurgie.  Les 
pays  qui  ont  un  important  commerce  d’exportation  de  combustibles  ou  de 
produits  métallurgiques,  comme  l’Angleterre  ou  la  Belgique,  sont  naturel¬ 
lement  les  plus  sensibles  aux  variations  du  marché  extérieur.  Les  crises 
et  les  mouvements  de  reprise  semblent  même  se  dessiner  d’abord  en 
Belgique,  où  le  marché  national  est  le  plus  étroit,  avant  d’atteindre 
l’Angleterre. 

Au  contraire,  les  circonstances  extérieures  ont  assez  peu  d  importance 
dans  un  pays  comme  l’Allemagne,  où  le  marché  intérieur  est  important, 
bien  isolé  et  bien  protégé,  et  où,  de  plus,  la  production  est  très  fortement 
organisée. 

La  France  tient  le  milieu  entre  ces  extrêmes;  avec  sa  production 
déficitaire  de  houille,  elle  ne  connaît  sans  doute  pas  les  sursauts  des  prix 
belges  ou  anglais,  mais  elle  doit  cependant,  malgré  des  retards  et  des  atté¬ 
nuations,  les  suivre  en  raison  de  l’étendue  de  ses  frontières  et  du  voisinage 
des  bassins  étrangers. 

Le  tableau  précédent  montre  que,  si  les  prix,  en  France,  sont  main¬ 
tenant  atteints  par  ceux  de  la  Belgique  où  les  conditions  d’exploitation 
sont  particulièrement  difficiles,  ils  dépassent,  à  la  mine,  les  prix  allemands, 
autrichiens,  anglais  et  américains  de  2f8Û,  4f#0,  5f40  et  8f40  environ. 

Mais  si,  dans  les  autres  pays  qui  sont  ou  peu  importateurs  ou  expor¬ 
tateurs,  les  prix  indiqués  sont  bien  à  peu  près  ceux  auxquels  l’industrie 
peut  en  moyenne  se  procurer  ses  combustibles,  il  n’en  est  pas  du  tout  de 
même  en  France  où  les  combustibles  importés  représentent  le  tiers  de  la 
consommation  intérieure. 

Ainsi,  en  1912,  le  prix  moyen  de  la  houille  importée,  qui  était  de  25f  7 5, 
droits  compris,  relevait  le  prix  moyen  du  charbon  aux  lieux  d’approvi- 
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sionnement,  mines,  ports  ou  gares  frontières  à  19r18  soit  de  3‘  55  par  rapport 
au  prix  moyen  intérieur  qui  était  de  I5f63.  Cette  majoration,  à  peu  près  la 
même  que  celle  des  années  précédentes,  porte  le  prix  moyen  du  charbon 

et  12  francs  en  chiffres  ronds  de  plus  qu’en  Bel¬ 
gique,  en  Allemagne,  en  Autriche,  en  Angleterre  et  aux  États-Unis. 

11  faut  observer  également  que  la  consommation  nationale  ne  pouvait 
se  développer  davantage  que  par  un  plus  grand  recours  aux  houilles  du 
dehors.  Les  progrès  de  notre  industrie  étaient  donc  entravés,  non  par  le 
prix  à  la  mine,  ni  même  par  le  prix  moyen  en  France,  mais  bien  par  le  prix 
de  25r75  à  l’importation  qui  ajoutait  encore  l’énorme  surcharge  de  6f  50  aux 
écarts  qui  viennent  d’être  indiqués. 

Si  l’on  remarque  enfin  qu’à  l’exception  du  bassin  de  la  Loire,  qui 
suffit  à  peine  à  faire  face  à  la  consommation  d’une  région  très  peu  étendue, 
les  autres  grands  centres  d’approvisionnements,  les  points  d’importations 
et  les  principaux  bassins  miniers  sont  tous  sur  les  frontières  ou  dans  leur 
voisinage,  on  voit  de  quel  lourd  fardeau  est  grevée  l’industrie  française 
par  rapport  aux  grands  pays  étrangers,  où  le  charbon  est  à  la  fois  très 
abondant  et  mieux  réparti  à  la  surface  du  territoire. 
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RELATIONS  ENTRE  LES  DEUX  INDUSTRIES 

r 

Si  l’on  rapproche  les  chiffres  annuels  de  la  production  mondiale  des 
combustibles  et  de  la  fonte,  on  est  frappé  de  leur  proportionnalité. 
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ANNÉES 

PRODUCTION 

EN  MILLIERS 

Combustibles 

ï  MONDIALE 

DE  TOXKÊS 

Fonte 

RAPPORT 

SE  LA  PRODUCTION 

de  combustibles 
à  la  produc  lion  de  fonte 

1870  . 

213 

12,1 

17,6 

1880 . .  .  . 

330 

18,3 

18,0 

1890  . . . 

515 

27,6 

18,6 

1900  . . . 

770 

41,0 

18,7 

1910  ......  .  ......... 

1.170 

66,4 

17,6 

1911 . .  . 

1.190 

64,0 

18,6 

j  1912  . 

1.240 

74,0 

16,7 

1913  . . . . .  . 

1.340 

78,0  (cli.  prov.) 

17,2 

La  fixité  du  quotient  est  certainement  assez  extraordinaire,  mais  il 
n’est  point  surprenant  que  l’extraction  de  la  houille  et  la  fabrication  du  fer 
se  soient  développées  parallèlement.  Leurs  liens  sont  nombreux.  La  sidé¬ 
rurgie  n’est  pas  seulement,  en  effet,  par  elle-même  et  par  les  usines  d’éla¬ 
boration  de  ses  produits,  une  grande  consommatrice  de  charbon  (*);  ses 
propres  clients  :  les  chemins  de  fer,  la  construction  navale  et  la  plupart 
des  ateliers  à  moteurs  mécaniques,  brûlent,  eux  aussi,  des  quantités  consi¬ 
dérables  de  charbon,  en  rapport  plus  ou  moins  direct  avec  les  poids  de 
inétal  qu’ils  emploient. 

Les  deux  industries  du  fer  et  de  la  houille  ont  donc  entre  elles  des 

i 

relations  étroites  de  dépendance  réciproque,  et  sont  unies  intimement 
pour  caractériser  ensemble  l’époque  actuelle. 


Si,  pour  les  principaux  pays  métallurgiques,  on  divise  la  consommation 
totale  de  combustibles  par  la  production  de  fonte,  on  obtient  des  nombres 
qui  peuvent  donner  une  mesure  du  progrès  de  la  sidérurgie  parmi  les 
autres  industries  du  pays,  selon  qu’ils  sont  en  accroissement  ou  en  dimi¬ 
nution,  inférieurs  ou  supérieurs  à  la  moyenne  mondiale. 


1.  Sur  les  550  millions  de  tonnes -de  consommation  annuelle  de  l’Europe,  la  métallurgie  et  les 
usines  qui  élaborent  ses  produits  en  emploient  à  peu  près  190  millions  de  tonnes,  soit  35°/c,  les  chemins 
de  fer  55  millions,  soit  10  et  la  navigation  aussi  55  millions. 


siptnuRGie 
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RAPPORT  1)E  LA  CONSOMMATION  DE  COMBUSTIBLES 
A  LA  PRODUCTION  DE  LA  FONTE  ('} 


ANNÉES 

ÉTATS-UNIS 

Ftoumui 

ALLEMAGNE 

i  UT  JUCHE  JIÜHMIl 

FRANCE 

BELGIQUE 

1885 . 

24,4 

18,2 

17,5 

» 

18,1 

18,4 

[  1800 

15,1 

19,1 

19,2 

)> 

18,4 

20,0 

1895 

18,2 

18,5 

18,9 

20,9 

19,2 

19,8 

1900 

17,0 

18,7 

17,2 

28,3 

17,7 

19,5  ‘ 

1905  . . . 

15,1 

17,8 

15.8 

28,7 

15,5 

15,5 

1910 . .  .  . 

15,9 

17,6 

14,1 

24,9 

13,9 

13,5 

1911  .  .  .  .  . 

18,0 

19,4 

13,9 

24,8 

13,0 

12,0 

1912 . . 

15,3 

19,7 

13,2 

24,5 

IV 

11,2 

1913 . 

15,6 

18,2 

13,0 

» 

n,s 

10,5 

Ce  tableau  montre  que  la  France,  l’Allemagne  et  la  Belgique  consa¬ 
crent,  depuis  quelques  années,  à  la  métallurgie  du  fer,  une  plus  forte  part 
de  leur  consommation  de  combustibles  que  les  Etats-Unis  et  surtout  que 
l’Angleterre. 

Les  efforts  de  la  France  pour  augmenter  sa  production  de  fonte  et 
d'acier,  tout  en  n’ayant  pas  les  succès  des  pays  plus  riches  en  houille,  ont 
ainsi  eu  le  résultat  déjà  assez  remarquable  de  développer  sa  sidérurgie 
plus  que  l’ensemble  de  ses  autres  industries  consommatrices  de  charbon. 

Ses  efforts  auraient,  bien  entendu,  été  stériles,  si  elle  n’avait  pas  eu  à 
sa  disposition  de  puissantes  réserves  de  minerais  de  fer.  Mais  ces  réserves 
elles-mêmes  ne  pouvaient  suffire  à  compenser  sa  pauvreté  en  combustibles 
qui  limite  et  surtout  qui  limitait  jadis  étroitement  l’essor  de  sa  sidérurgie, 

La  richesse  houillère  d’un  pays  ou  d’une  région  a  en  effet  longtemps 
été,  plus  encore  que  de  nos  jours,  la  condition  essentielle  du  succès  de  la 
métallurgie  et  lorsque  les  mines  de  fer  voisines  des  charbonnages  s’épui¬ 
saient,  les  hauts  fourneaux  restaient  ou  s’installaient  sur  la  houille  plutôt 
que  de  s’établir  sur  le  minerai.  A  cette  règle  autrefois  très  générale,  la 


L  Si  Ton  cherchait  pour  chaque  pays  le  rapport  de  ses  réserves  de  combustibles  à  ses  réserves  de 
1er  métallique,  on  trouverait  en  général  des  nombres  bien  supérieurs  à.  ceux  de  ce  tableau,  La  France 
est  un  des  rares  pays  où  les  ressources  en  fer  et  en  houille  sont  proportionnées  entre  elles.  Le  pins 
souvent,  les  réserves  en  fer  paraissent  insuffisantes  ;  il  est  vrai  qu’elles  peuvent  être  plus  mal  connues. 
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baisse  des  frais  de  transport  et  les  progrès  réalisés  dans  l’économie  des 
combustibles  ont  apporté  de  nombreuses  exceptions,  et  bien  des  usines 
récentes  se  sont  construites  auprès  du  minerai,  notamment  des  deux 
[dus  grands  gisements  connus  du  monde,  ceux  delà  Lorraine  et  du  Lac 
Supérieur  des  États-Unis. 

Ce  déplacement  partiel  de  la  sidérurgie  démontré  sans  doute  que, 
dans  certains  cas,  et  notamment  pour  la  fabrication  des  demi-produits  et 
des  gros  laminés,  le  coût  du  minerai  a  pris,  par  rapport  à  celui  de  la  houille, 
une  importance  qu’il  n’avait  pas  autrefois.  Mais  il  n’en  est  pas  moins  vrai 
que  la  question  de  l’appravisionnement  des  usines  métallurgiques  en  com¬ 
bustibles,  et  notamment  èn  coke,  a  toujours  un  rôle  capital  et  sur  lequel  il 
semble  nécessaire  d’insister  en  ce  qui  concerne  la  France. 


LE  PROBLÈME  GENERAL  DES  COMBUSTIBLES 
POUR  LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


La  sidérurgie  est,  en  France,  l’industrie  qui  consomme  les  plus  forts 
tonnages  de  combustibles. 


CONSOMMATION  DE  COMBUSTIBLES  PAR  LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


ANNÉES 

MILLIERS 

DE  TONNES 

RAPPORT  *i<, 

DE  LÀ  CONSOMMATION 

nationale 

PAR  TONNE 

DE  FONTE  PRODUITE 

- - - - — - - - - - * - — - - 

1880  . 

3.389 

18,8 

3*  1 

ms . . . . .  ■  ■ 

4.757 

16,1 

2  9 

1890 . 

5,831 

16,1 

3  0 

1895  . . . 

5.819 

15,3 

2  9 

1900  . . . .  ■  ■  ■  ■ 

2.926 

16,-3 

2  9 

1905  . . .  ■  - 

8.163 

17,2 

2  7 

1910 . . . 

9.647 

17,2 

2  4 

1911 . 1 . 

10.466 

17,9 

2  3 

1912 . .  . 

11.413 

18,2 

2  3 

Ces  tonnages,  relevés  dans  la  Statistique  de  l’Industrie  Minérale,  com¬ 
prennent  le  coke  décompté  en  houille.  Ils  représentent  la  consommation 
des  usines  productrices  de  fonte,  de  fer  ou  d’acier  et  de  tous  leurs  ateliei  s, 
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non  celle  des  usines  spéciales  de  transformation.  Les  chiffres  relatifs  à  la 


totalité  des  industries  de  production  et  d’élaboration  du  fer  et  de  l’acier 


seraient  bien  plus  élevés,  mais,  telles  qu’elles  sont,  les  statistiques  précé¬ 
dentes  classent  déjà  la  sidérurgie  au  premier  rang  des  industries  consomma¬ 
trices  de  charbon,  bien  avant  les  chemins  de  fer  et  la  fabrication  du  gaz. 
qui  n’employaient,  en  1912,  que  8.966.000  tonnes  et  4.532.000  tonnes. 

On  peut  cependant  remarquer,  pour  l’ensemble  des  usines  productrices 
et  de  leurs  divers  ateliers,  que  la  consommation  du  charbon,  rapportée  à 
la  tonne  de  fonte,  diminue  progressivement,  et  qu’elle  n’est  plus  que  de 
2‘3  environ,  alors  que  la  consommation  moyenne  du  minerai  est  de  2’ 6. 

Le  prix  élevé  des  combustibles  en  France,  qui  dépasse,  comme  cela 
a  été  établi,  ceux  des  autres  pays  industriels  :  Belgique,  Allemagne, 
Autriche,  Angleterre,  États-Unis,  de  3,  6,  8,  9  et  12  francs  par  tonne, 
impose  donc  à  la  métallurgie  française  une  surcharge  globale,  par  rapport 
à  ses  concurrents  étrangers,  de  34,  68,  90,  100  et  135  millions  de  francs,  ou 
encore,  à  la  tonne  de  fonte,  une  surcharge  de  7,  14,  18,  21  et  27  francs. 

Et  même,  la  surcharge  réelle  est  certainement  plus  forte  encore  vis-à- 
vis  de  l’Angleterre,  où  les  usines  sont  en  moyenne  plus  rapprochées  qu’en 
France  des  lieux  d’approvisionnement. 

LE  PROBLÈME  SPÉCIAL  DU  COKE  ET  LA  MÉTALLURGIE  ■ —  PRIX  DU  COKE 

La  Statistique  de  l’Industrie  Minérale  ne  donne  la  production  globale 
du  coke  métallurgique  en  France  que  depuis  1912  (’).  Mais  elle  indiquait 

I,  Voici  cette  production  telle  qu'elle  figure  à  la  Statistique  de  1912  : 


Tonnes 

1.759,752 

1.113.122 


Tonnes 


ftord 

Loire 

Tarn 


161.360  Isère.  .  , 

127.155  Gironde.  . 

108,135  Rhône.  .  . 

88 .718  11  a  ut  e-Saône 

86.494  Contai ,  .  , 

85,782  Haute-Loire 


80.771 

21.265 

20.965 

20.S44 

11,832 


Total . 3.067,393 


Cette  production  serait  notablement  supérieure  aux  2.5Ü7.ÜÜQ  tonnes  du  tableau  ci-après.  Elle 
doit  comprendre  du  coke  destiné  à  la  fonderie  et  à  quelques  usages  autres  que  la  fabrication  de  la 
foute.  Maïs  le  chiffre  de  la  consommation  de  coke  donné  par  la  Statistique  paraît  trop  faible  eu  égard 
à  la  fonte  produite.  Le  tonnage  réel  de  coke  français  de  hauts  fourneaux  doit  être  intermédiaire  entre 
les  deux  chiffres. 
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auparavant  chaque  année  un  chiffre  de  consommation  de  coke  par  la 
sidérurgie,  qu’on  peut,  faute  de  mieux,  combiner  avec  les  mouvements 
du  commerce  extérieur  pour  en  déduire  une  évaluation  de  la  production 
française  du  coke  métallurgique  : 


MILLIERS 

DE  TONNES 

AN  NÉES 

CONSOMMA¬ 

TION 

de  coke 
par  la 
sidérurgie 

IMPORTA¬ 

TIONS 

EXPORTA¬ 

TIONS 

EXCÉDENT 

d’iniporta- 

lîORa 

PRODUCTION 

française 
de  coke  mé¬ 
tallurgique 
(par  diffé¬ 
rence) 

RAPPORT 

ojo 
de  la 

production 
à  la  consom¬ 
mation 

de  coke 

RAPPORT 

*1»  ! 

de  la 

production 
de  coke 
à  la 

production 

de 

combustibles 
(houille 
et  lignite) 

!  1885 . 

i ,  886 

1,132 

29 

1  .  103 

783 

41,5 

4d 

1890 . 

2.404 

1 , 292 

75 

1 .217 

1.187 

49,3 

4,5 

1895,  .......... 

2.413 

1.413 

SI 

1.332 

1,081 

44,8 

3,8 

1900. . .  .  .  .  . 

3.577 

1.572 

63 

1 . 509 

2,068 

57,8 

6,2 

1905 . .  .  .  . 

3.918 

1 .633 

229 

1,404 

2.514 

64,2 

6,9 

1906.  . . 

4.173 

2.258 

164 

2.094 

2.079 

49,8 

6,8 

1907  . 

4.519 

2,176 

154 

2,022 

2 . 397 

53,0 

6,5 

1908  .  . 

4.126 

1.827 

136 

1,691 

2.435 

59,0 

6,5 

1909  . 

4,271 

ï  .926 

162 

1 .764 

2.507 

58,7 

6,6 

1910 . .  .  .  . 

4.694 

2.264 

169 

2.095 

2.579 

54,9 

6,7 

1911  . . 

5.080 

2,320 

185 

2.135 

2,945 

58,0 

7,2 

1912 . 

5.398 

2,789 

197 

2.592 

2  >07 

52,0 

6,9 

Douai  est  le  principal  centre  du  marché  français.  Les  prix  qui  y  ont 
été  pratiqués  depuis  1903  sont  indiqués  au  graphique  n°  5.  Si  on  les 
compare  aux  prix  moyens  annuels  de  la  houille  dans  le  bassin  du  Nord 
et  du  Pas-de-Calais,  on  voit  que,  dans  l’ensemble,  le  prix  de  la  tonne  de 
coke  est  sensiblement  égal  à  celui  de  la  houille  utilisée,  soit  de  1*  33,  aug¬ 
menté  d’une  majoration  sujette  à  de  grands  écarts,  mais  dont  la  moyenne 
est  de  2f5Ü  à  3f00,  Le  prix  du  coke  présente  ainsi  des  mouvements  plus 
accentués  que  celui  de  la  houille,  et  généralement  en  avance  sur  ce 
dernier. 

Des  remarques  analogues  pourraient  être  faites  sur  les  autres  pays  et 
montreraient  partout  que  les  ondes  économiques  touchent  d’abord  les 
industries  de  transformation,  puis  la  métallurgie  et  ensuite  le  coke,  avant 
d’atteindre  la  houille  et  la  main-d’œuvre. 
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11  est  également  intéressant  de  comparer  les  prix  du  coke  dans  les 
différents  pays. 

Le  même  graphique  n°  5  donne,  de  1903  à  1913,  ces  prix  approximatifs 
du  coke  métallurgique,  au  principal  centre  de  production  de  chacun  des  cinq 
pays  :  France,  Belgique,  Allemagne,  Angleterre,  États-Unis. 

Ou  peut  en  rapprocher  le  graphique  des  prix  de  la  houille,  mais  avec 
toutes  les  restrictions  dues  à  ce  que  le  prix  du  coke  ne  représente  pas, 
comme  celui  du  charbon,  une  moyenne  générale  dans  chaque  pays. 

Si  l’on  admet  qu’une  tonne  de  coke  français,  belge  ou  allemand  néces¬ 
site  pour  sa  fabrication  F  33  de  houille,  et  qu’il  faille  1‘  50  de  charbon 
anglais  ou  américain,  plus  riche  en  matières  volatiles,  pour  obtenir  une 
tonne  de  coke,  on  observe  qu’en  moyenne  le  prix  du  coke  correspond  au 
prix  de  la  houille  consommée,  majoré  de  2  à  3  francs  par  tonne  métrique, 
sauf  en  Angleterre,  où  l’utilisation  des  gaz  et  la  récupération  des  sous- 
produits  sont  encore  assez  peu  développés,  et  où  la  majoration  est  voisine 
de  5  francs. 

Les  variations  de  prix  du  coke  et  de  la  houille  ont  la  même  allure 
générale,  mais  le  coke  a  des  oscillations  un  peu  plus  accentuées  que  la 
houille  et  souvent  eu  avance  d’un  semestre  environ  sur  celle-ci.  Il  est  ainsi 
plus  sensible  aux  fluctuations  économiques  que  sa  matière  première,  ce  qui 
est  normal,  surtout  pour  un  produit  dont  les  débouchés  sont  limités  à 
une  seule  industrie. 

Pour  revenir  à  la  question  du  coke  en  France,  on  voit,  d’après  le 
tableau  qui  précède,  que  la  consommation  s’est  développée  proportion¬ 
nellement  aussi  vite  que  la  production,  au  moins  depuis  1900,  et  que  la 
France  doit  importer  près  de  40  °j0  de  ses  besoins,  soit  une  part  un  peu 
supérieure  ù  celle  qui  est  relative  à  l’ensemble  des  combustibles  qu’elle 
emploie. 

Ces  importations  de  coke  viennent  surtout  d’Allemagne. 
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ANNEES 

IMPORTATION 

DE  COKE  ALLEMAND 

(milliers  dé  tonnes) 

RAPPORT  o/o 

AU  TOTAL 

des  importa  lions 
de  coke 

1900  *  . 

810 

51 , 5 

1905  .  ......... 

1.115 

6S,2 

1906  ................. 

1*753 

77,6 

1907  . . 

1.744 

80,1 

1908  . . . .  .  .  . 

1*388 

75,9 

1909  ........  . 

1.413 

73,3 

1910  .  .  . .  . 

1.738 

76,7 

1911 . . . .  . 

1 .738 

77,1 

1912 . .  *  . . *  .  .  . 

2.299 

82,4 

1913  ,  .  . .  . . 

2*393 

78,0 

La  presque  totalité  du  surplus,  soit  environ  500.000  tonnes,  vient  de 
Belgique. 

L’Angleterre  expédie  peu  de  coke,  qui  supporte  mal  le  chargement 
en  navires.  Aussi  le  marché  international  européen  est-il  surtout  alimenté 
par  l’Allemagne,  où  la  production  du  coke  a  progressé  encore  plus  rapi¬ 
dement  que  celle  de  la  houille. 


Tableaux 
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Les  États-Unis  n’ont,  guère  fait,  jusqu’à  présent,  d’exportations  qu’au 
Canada  et  au  Mexique.  Ils  réglaient  leur  production  sur  leurs  propres 
besoins  et  sur  ceux  du  Canada  et  du  Mexique.  Maintenant  ils  paraissent 
entreprendre  d’aborder  les  autres  marchés  des  deux  Amériques. 

L’Allemagne,  relativement  à  son  extraction  de  houille,  fabrique  plus 
de  coke  qu’aucun  autre  pays  et  en  exporte  davantage.  Surproductrice  de 
houille  et  riche  en  excellents  charbons  demi-gras,  elle  en  cokéfie  une  pro¬ 
portion  de  plus  en  plus  forte  pour  trouver  des  débouchés.  C’est  ainsi  qu’en 
1913  elle  a  envoyé  au  dehors  6.411.000  tonnes  de  coke,  dont  : 

2.355.000  en  France, 

1.052.000  en  Autriche-Hongrie, 

937.000  en  Belgique, 

546.000  en  Russie, 

et  le  surplus  dans  presque  tous  les  pays  d’Europe,  et  jusqu’au  Japon  et  au 
Chili. 

Les  exportations  du  Royaume-Uni,  qui  s’écartent  peu  d’un  million  de 
tonnes,  vont  surtout  en  Espagne  et  en  Italie. 

Quant  à  la  Belgique,  autrefois  exportatrice,  elle  reçoit  à  présent  des 
quantités  à  peu  près  équivalentes  à  celles  qu’elle  expédie,  et  ainsi  pour  le 
coke  comme  pour  la  houille,  elle  est  sur  le  point  detre  tributaire  de 
l’étranger.  Ses  échanges  avec  l’Allemagne  en  particulier  se  chiffrent  par  un 
excédent  d’importations  de  413.000  tonnes  en  1913,  et  avec  la  France  par 
un  excédent  d’exportations  de  461.000  tonnes.  On  peut  donc  considérer 
que  nous  sommes  encore  redevables  à  l’Allemagne  des  418.000  tonnes 
qu’elle  fournit  à  la  Belgique. 

DANGER  POUR  LA  SIDÉRURGIE  D’ÈTRE  TRIBUTAIRE 
DE  COMBUSTIBLES  ÉTRANGERS 


Ainsi,  indépendamment  de  ses  envois  en  France  de  houille  et  de 
briquettes  qui  sont  en  continuelle  "progression  et  qui,  en  1913,  atteignent 
3.650.000  tonnes,  l’Allemagne  est  directement  ou  indirectement  notre 
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grand  et  presque  notre  seul  fournisseur  étranger  de  coke.  Elle  possède  un 
véritable  monopole  pour  la  vente  à  nos  hauts  fourneaux  de  40  %  de  leur 
consommation.  Il  y  a  là  un  danger  d’autant  plus  grave  que  la  plupart  des 
charbonnages  et  des  fours  à  coke  allemands  appartiennent  à  des  usines  dont 
les  produits  sont  en  concurrence  avec  les  nôtres  sur  le  marché  mondial,  et 
que  ces  usines  peuvent  être  tentées  d’abuser  du  privilège  qu’elles  ont  de 
limiter  notre  concurrence  métallurgique  par  les  hauts  prix  des  cokes  qu’elles 
nous  fournissent. 

Le  risque  est  grave  pour  notre  industrie.  Nos  mines  actuelles  peuvent 
sans  doute  développer  encore  leurs  ateliers  de  carbonisation.  Elles  sont 
relativement  assez  riches  en  charbons  qui,  seuls  ou  en  mélanges,  peuvent 
donner  du  coke,  mais  qui  reçoivent  parfois  d’autres  emplois.  Les  catégo¬ 
ries  grasses  et  les  charbons  en  morceaux  se  vendent  en  effet  facilement  et 
avantageusement  pour  la  fabrication  du  gaz,  la  production  de  vapeur  ou 
les  usages  domestiques.  Les  progrès  dans  l’établissement  des  fours  à  coke 
modifient  cependant  peu  à  peu  cet  état  de  choses  et  amènent  la  construc¬ 
tion  de  nouvelles  batteries.  Il  s’en  établira  sans  doute  d’autres  encore,  et 
on  peut  espérer  que,  grâce  à  des  perfectionnements  et  à  des  mélanges,  la 
partie  de  l’extraction  totale  livrée  aux  ateliers  de  carbonisation  continuera 
à  augmenter  et  restera  tout  au  moins  parallèle  à  la  production  de  fonte. 


EFFORTS  DES  SIDÉRURGISTES 

TOUR  ASSURER  LEURS  APPROVISIONNEMENTS  DE  COMBUSTIBLES 

Ces  espoirs  ne  pouvaient  pas  suffire  aux  sidérurgistes.  Il  ne  leur  suffisait 
pas  non  plus  de  chercher  et  de  réussir  à  réaliser  d’importantes  économies 
de  combustibles,  ni  de  garantir  pour  quelque  temps  la  sécurité  d’une  partie 
de  leurs  approvisionnements  par  des  contrats  de  longue  durée,  tels  que  le 
marché  collectif  à  échelle  conclu  à  la  fin  de  1910  entre  les  hauts  fourneaux 
de  Lorraine  et  les  mines  du  Nord.  Nos  Maîtres  de  Forges  ont  pris,  depuis 
dix  ans  surtout,  un  rôle  plus  actif.  Ils  construisent  des  fours  à  coke  près  de 
leurs  fourneaux  ou  sur  les  lieux  de  production  ou  d’arrivée  du  charbon  en 
France  et  à  l’étranger.  Ils  s’intéressent  à  grands  frais,  sur  le  territoire  et  au 
dehors,  aux  recherches  de  houille,  même  les  plus  incertaines,  trouvent  le 
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bassin  de  Pont-à-Mousson,  contribuent  largement  aux  découvertes  du  sud 
du  Pas-de-Calais  et  de  laCampine,  prennent  enfin  d’importants  intérêts  dans 
des  charbonnages  français,  anglais,  belges  ou  allemands. 

Tout  cet  immense  effort  portera  ses  fruits  dans  quelques  années  et 
procurera  sans  doute  plus  d’indépendance  à  notre  sidérurgie,  surtout 
grâce  aux  charbons  et  aux  cokes  que  lui  donneront  ses  participations 
étrangères. 

Si  l’on  peut  regretter  de  voir  dévier  au  dehors  un  esprit  d’entreprise 
et  des  forces  qui  11e  demandaient  qu’à  s’employer  en  France,  on  11e  peut 
refuser  un  juste  tribut  d’éloges  aux  hommes  que  les  déceptions  n’ont  pas 
découragés  et  qui  ont  cherché  ailleurs  et  réussi  quand  même  à  assurer  la 
liberté  du  lendemain  et  la  continuité  de  leur  industrie. 


* 


CHAPITRE  II 


LE  MINERAI  DE  FER 


DONNÉES  GÉNÉRALES 

Si.  dans  un  classement,  des  nations  par  importance  de  leurs  diverses 
ressources  minérales,  la  France  occupe  une  bien  mauvaise  place  quand  il 
s'agit  de  la  houille  ou  de  la  plupart  des  minerais  métallifères,  elle  arrive 
au  contraire  dans  les  tout  premiers  rangs,  sinon  au  premier,  des  pays 
détenteurs  de  minerais  de  fer.  On  peut,  en  effet,  estimer  au  minimum 
à  3  milliards  500  millions  de  tonnes  les  quantités  de  ces  dernières  matières 
reconnues,  à  l'heure  actuelle,  industriellement  utilisables  dans  les  gisements 
rie  la  seule  France  continentale,  et  certains  bassins,  encore  incomplètement 
explorés,  pourraient,  dans  un  avenir  prochain,  venir  augmenter  notable¬ 
ment  ce  tonnage  déjà  formidable.  Ses  colonie  et  protectorat  de  F  Algérie 
et  de  la  Tunisie  apportent,  en  outre,  un  sérieux  appoint  à  cette  richesse, 
avec  leurs  150  à  200  millions  de  tonnes  certaines,  et  plus  tard,  quand  la 
sidérurgie  devra  faire  appel  à  des  gîtes  éloignés  ou  qu’elle  aura  résolu  le 
problème  de  Remploi  sur  une  large  échelle  des  minerais  de  fer  titanifères 
ou  chromifères,  ses  autres  possessions  eu  Afrique  et  en  Asie  mettront  à  la 
disposition  de  l’industrie  les  ressources  de  gisements  encore  mal  connus, 
mais  dont  certains  paraissent  très  importants. 

En  nous  bornant  simplement  à  la  France,  à  l’Algérie  et  à  la  Tunisie, 
nous  noterons  tout  d’abord  que  les  tonnages  indiqués  plus  haut  compor- 
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tent  une  très  grande  variété  de  minerais,  tant  au  point  de  vue  minéralo¬ 
gique  qu’au  point  de  vue  géologique  et  au  point  de  vue  chimique.  Les 
minerais  hydroxydés  oolithiques  sont  prépondérants,  grâce  au  gite  lorrain; 
des  hématites  brunes  se  rencontrent  dans  les  Pyrénées-Orientales,  la  Bre¬ 
tagne,  le  Var,  le  Tarn,  l’Algérie,  la  Tunisie;  des  minerais  hydroxydés  dans 
le  Gard,  la  Haute-Marne,  en  Saône-et-Loire,  dans  le  Sud-Ouest,  le  Berry; 
des  hématites  rouges  en  Normandie,  dans  l’Ardèche,  en  Algérie;  des  mi¬ 
nerais  carbonates,  cristallins  ou  non,  dans  les  Pyrénées-Orientales,  la  Nor¬ 
mandie,  l’Aveyron,  l’Isère;  du  fer  oxydulé  en  Anjou;  de  l’oligiste,  dans  les 
Pyrénées. 

Si  nous  parlons  géologie,  nous  avons  des  minerais  de  formation  et 
d’âges  très  divers,  se  présentant  soit  en  liions,  soit,  en  amas,  dans  les  mica¬ 
schistes  (Aveyron),  le  silurien  et  le  dévonien  (Pyrénées-Orientales),  le  trias 
(Isère);  soit  en  couches,  et  alors  d’une  façon  beaucoup  plus  développée, 
dans  les  terrains  anciens  (gîte  épuisé  de  Mokta-el-Hadid),  le  silurien  (Bre¬ 
tagne,  Anjou,  Normandie),  le  h  ou  il  1er  (sphérosidérite  fie  l’Aveyron),  ou 
dans  fies  terrains  plus  récents  :  hettangien  (Saône-et-Loire),  lias  (Tafna), 
toarcien,  où  se  développe  le  magnifique  gisement  lorrain,  bajocien  (Jura), 
bathonien  (Var),  callovien  (Ardèche),  néocomien,  wealdien,  urgonien 
(Champagne),  aptien,  etc . Ajoutons  des  poches  superficielles  de  remanie¬ 

ment  comme  celles  de  la  Dordogne,  de  la  Bretagne,  etc...  pu  comme  celles 
qui  donnaient  les  anciens  fers  forts  de  Meurthe-et-Moselle,  et  nous  aurons 
rapidement  esquissé  une  distribution  géologique. 

Au  point  de  vue  chimique,  nous  avons  des  minerais  à  gangue  siliceuse 
ou  calcaire,  à.  haute  ou  basse  teneur  en  fer,  à  proportions  diverses  de 
phosphore.  En  ce  qui  concerne  plus  particulièrement  ce  dernier  élément, 
si  important  en  sidérurgie,  nos  trois  grands  gisements  donnent  :  le  gise¬ 
ment  lorrain,  la  catégorie  phosphoreuse  apte  à  la  fabrication  des  fontes 
Thomas;  le  gisement  pyrénéen,  la  catégorie  remarquablement  pure  et 
propre  aux  fontes  de  qualité  et  aux  fontes  Bessemer  acide;  le  gisement 
normand-angevin-breton,  la  catégorie  mixte  moyennement  phosphoreuse, 
appréciable  pour  nombre  d’usines  comme  minerai  fie  mélange. 

Certains  des  gîtes  de  fer  français  ont  été  exploités  depuis  des  temps 
très  reculés.  Ce  sont  surtout  ceux  donnant  des  minerais  purs  en  phosphore, 
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car  les  moyens  dont  disposait  alors  la  sidérurgie  ne  permettaient  pas  d’éli¬ 
miner  flans  de  bonnes  conditions  cet  élément  si  nuisible  ù  la  qualité  des 
produits. 

La  découverte  d’Henry  Bessemer,  qui,  bien  que  toujours  à  partir  de 
minerais  purs,  rendit  possible  le  traitement  de  la  fonte  pour  acier  dans  des 
appareils  de  grande  capacité  et  à  production  rapide,  donna  à  la  consom¬ 
mation  du  métal  dans  le  monde  un  vigoureux  essor;  mais  pour  la  France, 
les  minerais  type  Bessemer  sont  relativement  l’exception,  et  notre  pays, 
tributaire  alors  en  grande  partie  de  l’étranger,  tant  pour  ses  minerais  que 
pour  ses  combustibles,  n’eût  jamais  été  qu’un  faible  producteur  sidérur¬ 
gique,  si,  en  1878,  Thomas  et  Gilchrist,  trouvant  le  revêtement  basique 
pour  les  appareils  de  conversion,  n’eussent  permis  le  passage  dans  des 
convertisseurs  des  fontes  riches  en  phosphore.  Le  gisement  lorrain,  de  tous 
nos  gîtes  le  plus  puissant,  contenait  précisément  les  minerais  convenant  à 
la  fabrication  des  fontes  de  conversion  basique. 

Le  brevet  Thomas  une  fois  tombé  dans  le  domaine  public,  de  nom¬ 
breuses  usines  se  créèrent,  principalement  dans  l’Est  et  dans  le  Nord,  dont 
les  besoins  de  plus  en  plus  considérables  provoquèrent  le  développement 
parallèle  de  l’industrie  minière.  Un  second  essor  fut  pris  du  reste  par  cette 
dernière  lors  de  la  découverte  et  de  la  mise  en  .valeur,  tout  spécialement 
rapide,  d’une  partie  nouvelle  du  gisement  lorrain,  du  bassin  de  Briey;  son 
minerai  riche,  à  gangue  calcaire,  non  seulement  permit  à  la  sidérurgie  de 
l’Est  de  s’affranchir  de  la  nécessité  antérieure  d’importer  de  notables  ton¬ 
nages  de  minerais  calcareux  du  Luxembourg  et  de  la  Lorraine  annexée, 
mais  prit  d’année  en  année  une  position  plus  solide  sur  les  marchés  de 
Belgique,  de  Westphalie  et  de  la  Sarre,  se  substituant  même  en  partit1  dans 
les  usines  de  leurs  propres  territoires  aux  minerais  du  Luxembourg  et  de 
la  Lorraine.  Certains  bassins  sidérurgiques  sont  devenus,  de  ce  fait,  prati¬ 
quement  nos  tributaires,  compensation  dans  une  mesure  appréciable  de 
notre  dépendance  de  l’étranger  pour  une  grande  part  de  notre  consomma¬ 
tion  de  combustibles. 

Dans  ces  dernières  années,  la  Normandie  et  la  Bretagne,  jadis  impor¬ 
tants  producteurs  de  minerais  et  de  fonte  avant  la  conclusion  des  traités 
de  commerce  de  1860,  ont  été  l’objet  de  recherches  minières  nouvelles  : 
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des  exploitations  s’y  sont  ouvertes  dont  les  produits  sont  encore  principa¬ 
lement  exportés  vers  l’Angleterre  et  T  Allemagne,  mais  dont  de  notables 
parties  se  traitent  déjà  dans  le  Nord  de  la  France  ou  se  traiteront  plus  tard 
dans  des  usines  locales.  Les  gisements  des  Pyrénées,  de  leur  côté,  bien 
que  n’ayant  pas  suivi  un  mouvement  en  avant  aussi  prononcé,  sont  en 
pleine  période  de  réorganisation  des  conditions  de  travail;  leurs  minerais 
sont  recherchés  par  les  usines,  tant  françaises  qu’étrangères,  productrices 
de  fontes  de  qualité. 

Toutes  ces  causes,  jointes  à  celles  résultant  d’une  consommation  tou¬ 
jours  plus  importante  de  la  fonte  et  de  l’acier  dans  le  monde,  ont  amené 
une  augmentation  très  notable  de  notre  production  de  minerais  de  fer, 
comme  le  montre  le  tableau  suivant  (l)  : 


PRODUCTION  MOYENNE  ANNUELLE  DE  MINERAI  DE  FER  EN  FRANCE 


PÉRIODES 


TONNES 


1873-1877 
1878-1882 
1883-1857 
I S  S  8-1 892 
1593-1897 
1898-1902 
1903-1907 
1908-1912 


2.578.000 

2.S23.000 

2.692.000 

3.334.000 

3.923.000. 

4.992.000 

7.825.000 

I4.406.00U 


Le  fléchissement  1883-1887  résulte  de  la  grande  crise  industrielle  de 
1885-1886;  l’augmentation  si  rapide  à  partir  de  1893,  de  la  mise  en  valeur 
commencée  en  1899  du  bassin  de  Briey. 

Les  dernières  années  ont  d’ailleurs  donné  (avec  une  colonne  spéciale 
pour  F  Algérie-Tunisie  dont  les  tonnages  ne  sont  pas  compris  dans  les 
nombres  précédents)  : 


I,  Tous  les  chiffres  indiqués,  jusques  et  y  compris  1912,  dans  le  cours  de  ce  chapitre,  sont  empruntés 
aux  statistiques  officielles;  ceux  donnés  pour  1913  sont  les  Chiffres  provisoires  qu’ont  bien  voulu  nous 
communiquer  les  services  minéralogiques  intéressés  ou  les  exploitations  minières  particulières. 
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ANNÉES 

FRANCE 

ALGÉRIE-TUNISIE 

TOTAL 

1*000  tonnes 

1.000  tonnes 

1,  .000  tonnes 

j  1903  . . 

6.220 

589 

6 .809 

1904  .  . . .  ,  . . 

7.023 

4C9 

7*492 

1905 . . . 

7.395 

569 

7*964 

1900  *  . .  ,  .  , . .  .  .  . 

S. 481 

7S0 

9.261 

1907  . . 

10*008 

973 

10*981 

190B  . . , . .  . 

10,057 

1*041 

11  098 

1909  .....  .  ..... 

11.890 

1.108 

12 .998 

1910 .  . 

14  606 

1.431 

16*037 

1911 . . . 

16.639 

1.477 

18  r 116 

1912  .  . . 1 

19.160 

1  668 

20.828 

A  côté  de  cette 'augmentation  de  la  production  française,  mettons  en 
évidence  le  développement  des  autres  principaux  producteurs  de  minerais 
de  fer  : 


ANNÉES 

ÉTATS- 

UNIS 

ALLEMAGNE 

ET  LUXEMBOURG 

GRANDE- 

BRETAGNE 

SUÈDE 

ESPAGNE 

RUSSIE 

TOTAL 

HOBDIAL 

l.OûQ  tonnes 

1*000  tonnes 

1,000  tonnes 

LOGO  tonnes 

1.000  tonnes 

L0 J)  tonnes 

1.000  tonnes 

1877 . 

4.160 

4.980 

16.961 

739 

1.578 

816 

33  563 

1882  . 

9  *  300 

3.263 

1S.32I 

SOS 

4.726 

1*050 

48  ,'722 

1887 . 

11.481 

9.351 

13*308 

903 

6*796 

1,325 

48.464 

1892.  ......... 

16.557 

11,539 

11.494 

1.294 

5  436 

1.986 

57.182 

1897  . 

17  *  798 

15.466 

14.008 

2,087 

7.420 

4  024 

72.164 

1902 . 

36.123 

17*964 

13.641 

2 , 897 

7.904 

3.939 

95  057 

1907  . .  .  .  . 

52.548 

27  697 

15,984 

4.4S0 

9.896 

5,481 

135,316 

1912 . 

56.032 

33.753 

14,011 

6:701 

9.133 

7.993 

158.000 

Les  pourcentages  relatifs  de  1877  à  1912  dans  la  production  mondiale 
sont  alors  les  suivants,  par  nation.  Du  quatrième  ou  du  cinquième  rang  la 
France  est  passée  au  troisième  : 


PAYS 

ÏS77 

1903 

1907 

1913 

France  continentale  .  ...  *  * 

7,2 

M 

5*2 

M 

12,1 

États-Unis*  .  . . . 

12,1 

28,6 

3S,0 

38,8 

35,4 

Allemagne  et  Luxembourg  .  .  . 

14,8 

20,1 

18,8 

20,4 

21,3 

Grande-Bretagne . 

50,6 

20*0 

14*3 

11,8 

8,9 

Suède*  ....,******* 

2,2 

2,3 

3,0 

3,3 

4,2 

Espagne . . 

4,7 

9*5 

8,3 

7,3 

6,4 

Russie  ..,.*.  *.*... 

2.4 

M 

4,1 

4,0 

5,2 
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La  mise  en  valeur  sur  une  échelle  de  plus  en  plus  grande  des  gise¬ 
ments  de  la  France  continentale  a  eu  pour  effet  de  rendre  notre  sidérurgie 
de  moins  en  moins  importatrice  de  minerais  de  fer  et  de  faire  de  notre 
pays  un  grand  exportateur  de  cette  matière  première  si  importante  pour 
'industrie.  A  partir  de  1907,  les  exportations  ont  surpassé  les  importations, 
et,  depuis  cette  date,  leur  prépondérance  n’a  fait  qu’augmenter  (les  chiffres 
ci-après  comprennent  d’ailleurs  non  seulement  les  minerais  de  fer,  mais 
aussi  certaines  quantités  de  scories  anciennes  ou  de  scories  de  réchauffage, 
de  pyrites  grillées,  etc.,  utilisables  par  la  sidérurgie)  : 


ANNJÈES 

EXPORTATIONS 

* 

IMPORTATIONS 

PROPORTION 

dès  exportations 

à  la  production 
française 

1,000  tonnes 

1,000  tonnes  . 

°h 

1901 . 

259 

1.663 

5,4 

1902  . . . 

423 

1 , 563 

8,2 

1903 . 

714 

1.S33 

11,4 

1904  . . . 

1.219 

1.738 

17,3 

1903  . 

1 , 356 

2.152 

18,3 

1906  . . 

1 , 759 

2.015 

20,7 

1907  ......  . 

2.147 

1.999 

21,4 

1908  . .  .  . 

2.384 

1.454 

23,7 

1909  . ■ . 

3  „  907 

L203 

32,8 

1910  .  .  . 

4.894 

1.319 

33,5 

1911 . 

6,176 

1.350 

37,1 

1912  ....  . 

8.324 

1.454 

43,4 

'  1913 . . . 

9,746 

1.417 

» 

Gomment  se  répartissent  ces  exportations  et  ces  importations  (')P 
Pour  ce  qui  est  de  ces  dernières,  le  Zollverein  tient  la  première  place 
(certaines  usines  françaises  ont  en  effet  des  exploitations  propres  en  Luxem¬ 
bourg);  l’Espagne  fournit  des  minerais  de  qualité,  surtout  aux  usines  du 
littoral  ;  la  Suède  et  l’Algérie  envoient  des  tonnages  faibles  : 


1.  Les  chiffres  des  deux  tableaux  (importations  et  exportations),  extraits  des  statistiques  offi¬ 
cielles  françaises,  pourront  présenter  certaines  différences  avec  ceux  que  nous  donnerons  plus  loin, 
tirés  de  statistiques  officielles  étrangères,  pour  le  Luxembourg  et  la  Lorraine  annexée. 


i 
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IMPORTATIONS  DE  MINERAI  DE  FER  EN  FRANCE 


P — — - - — - — — - — 

PAYS  B* ORIGINE 

r~  ' 

1008 

1808 

1010 

1811 

1.000  tonnes 

1.000  tonnes 

1.000  tonnes 

1 .000  tonnes 

1.000  tonnes 

Zollverein.  . . 

1.008 

863 

922 

810 

845 

Espagne . .  , 

315. 

262 

294 

399 

468 

Suède  et  Norvège 

39 

22 

24 

44 

47 

Algérie . 

24 

17 

24 

41 

39 

Divers  ,  , 

70 

39 

55 

56 

*  55 

Total.  .  t 

1.454 

1.203 

1.319 

1.350 

1  .454 

Quant  aux  pays  qui  se  partagent  nos  exportations,  la  première  place 
est  prise  par  la  Belgique,  la  seconde  par  l’Allemagne,  puis  viennent  les 
Pays-Bas,  pays  de  transit  pour  la  Westphalie  principalement,  enfin  l’An¬ 
gleterre  : 


EXPORTATIONS  FRANÇAISES  DE  MINERAI  DE  FER 


PAYS 

DÇ  DESTINATION 

1808 

1800 

1810 

10H 

r-  - 

1012 

L00Û  tonnes 

1.000  tonnes 

I.0ÛÜ  tonnes 

1.000  tonnes 

1  1.000  tonnes 

Belgique  ........... 

1.221 

2.260 

2,870 

3.690 

'  4.673 

Allemagne . 

766 

1.173 

K  403 

1  850 

2  798 

Pays-Bas  .  . . 

220 

23S  i 

367 

604 

Angleterre 

174 

206 

621 

254 

216 

Divers  .  . . 

3 

30  ' 

15 

33 

Total . . 

1  * 

2.384 

3.907 

4.894 

6.176 

8.324 
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ÉTUDE  PARTICULIÈRE 
DES  PRINCIPAUX  GISEMENTS 


1°  GISEMENT  LORRAIN 

De  tous  les  bassins  français,  le  plus  important  aujourd’hui  à  tous  les 
points  de  vue  est  le  bassin  lorrain,  partie  du  grand  gisement  qui  s’étend, 
non  seulement  en  France  sur  les  deux  départements  de  la  Meurthe-et- 
Moselle  et  de  la  Meuse,  mais  couvre  encore  des  étendues  considérables 
dans  le  grand-duché  de  Luxembourg  et  en  Lorraine  annexée,  et  montre 
un  prolongement,  de  peu  d’importance  d’ailleurs,  dans  le  Luxembourg 
belge.  De  la  seule  partie  française,  on  a  extrait,  en  1912  :  1 7.370.900  tonnes; 
la  partie  annexée  a  donné  20.050.200  tonnes,  la  luxembourgeoise  6.553.900 
tonnes,  de  telle  sorle  qu’en  ajoutant  les  quelques  milliers  de  tonnes  de 
Belgique  (78.500  tonnes),  l’ensemble  a  conduit  à  une  extraction  de 
44.053.500  tonnes,  représentant  28  °j0  de  la  production  mondiale  des  mine¬ 
rais  de  fer  (’). 

Avec  les  quantités  énormes  de  minerais  contenues  dans  ce  bassin,  et 
qui  pour  la  France  correspondent  à  plus  de  3  milliards  de  tonnes  encore 
existantes,  avec  les  couches  affleurantes  ou  les  minerais  superficiels  que 
l’on  rencontrait  en  maints  endroits,  une  métallurgie  ne  pouvait  manquer 
de  se  créer  sur  place,  et  de  fait,  la  sidérurgie  locale  parait  remonter  à  une 
époque  assez  ancienne.  En  se  bornant  aux  textes  et  aux  documents  cer¬ 
tains,  un  haut  fourneau  fonctionna  à  Herserange,  près  de  Longwy,  en  1553  ; 
de  nombreux  autres  suivirent,  dont  la  construction  eut  lieu  dans  les  sei¬ 
zième,  dix-septième  et  dix-huitième  siècles,  en  particulier  ceux  de  l’usine 
d'Hayange,  fondée  par  la  famille  de  Wendel,  usine  qui,  en  1775,  produisait 
750  tonnes  de  fonte  par  an,  chiffre  considérable  pour  l’époque.  On  utilisait 


1*  Le  bassin  du  Lac  Supérieur  aux  États-Unis  dépasse  seul  le  bassin  lorrain  an  point  de  vue  do 
r  extraction  :  il  représentai t,  en  1912,  29,3  °/0  de  la  production  mondiale 
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alors,  pour  la  fusion,  des  minerais  de  remaniement,  exploités  à  ciel  ouvert 
et  se  présentant  en  masses  généralement  peu  considérables  :  les  plus 
célèbres  étaient  ceux  de  Saint-Pancré,  près  de  Longwy.  De  tels  minerais, 
dits  fers  forts,  étaient  à  faible  teneur  en  phosphore  et  permettaient  d’obtenir 
au  bas  foyer  des  fers  assez  purs. 

La  sidérurgie,  partant  l’exploitation  des  minerais  de  fer,  ne  fait  pour¬ 
tant  pas  de  grands  progrès  avant  le  milieu  du  dix-neuvième  siècle,  époque 
où  l’apparition  et  le  développement  des  chemins  de  fer  permettent  à 
l’industrie  tout  entière  un  essor  remarquable.  Les  minerais  anciennement 
employés  se  font  de  plus  en  plus  rares  et  disparaissent  devant  le  minerai 
des  couches  en  place,  devant  la  minette  à  haute  teneur  en  phosphore, 
jusqu’alors  peu  utilisée.  Le  charbon  de  bois  cède  le  pas  au  coke  comme 
combustible;  les  hauts  fourneaux  acquièrent  des  dimensions  inusitées;  les 
mines  à  flanc  de  coteau  commencent  leur  exploitation. 

Les  premières  concessions  datent  de  cette  époque  :  sont  octroyés  en 
1844  le  Coulmy  et  le  Châtelet,  en  1848  Romain  au  nord  du  département 
de  la  Moselle,  également  en  1S48  Champigneulles  dans  le  département  de 
la  Meurthe,  près  de  Nancy.  De  nombreux  autres  décrets  institutifs  sont 
promulgués  dans  les  années  suivantes  jusqu’en  1870.  L’extraction  augmente 
sensiblement,  passant  de  97.000  tonnes  en  1849  pour  les  deux  départe¬ 
ments  de  la  Meurthe  et  de  la  Moselle,  à  1.479.400  tonnes  en  1869.  Ce 
dernier  chiffre  représente  47,3  °/0  de  la  production  française  du  moment. 

Les  clauses  désastreuses  du  traité  de  Francfort  portent  alors  un  coup 
terrible  à  la  sidérurgie  de  l’Est  de  notre  pays  :  les  grandes  exploitations 
minérales  ou  usines  sidérurgiques  d’Ottange, de  Novéant, d’Ars-sur-Moselle, 
d’Hayange,  de  Moyeuvre  et  de  Styring  ne  sont  plus  françaises.  En  1872, 
malgré  un  redoublement  d’activité,  le  département  de  Meurthe-et-Moselle 
n’extrait  plus  que  1.009.200  tonnes  de  minerai. 

Mais  de  nouvelles  usines  vont  se  créer  pour  remplacer  les  usines 
perdues  et  suivre  l’augmentation  de  la  consommation,  en  même  temps 
que  s’ouvrent  de  nouvelles  exploitations  minières  pour  les  alimenter.  La 
découverte  de  Thomas  et  de  Gilchrist  assure  au  minerai  lorrain  un  débou¬ 
ché  nouveau;  la  sidérurgie  française,  jusqu’alors  tributaire  des  minerais 
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purs  d’Espagne  pour  les  fontes  à  acier,  trouve  l’aliment  nécessaire  dans 
son  propre  sol.  La  reconnaissance  et  la  mise  en  valeur  de  prolongements 
considérables  du  gisement  vers  l'ouest,  au  delà  de  ses  anciennes  limites 
connues,  dans  l’arrondissement  de  Briey  principalement,  viennent  ultérieu¬ 
rement  permettre  à  la  France,  d’une  part  de  développer  d’une  façon 
magnifique  son  industrie  sidérurgique,  d’autre  part  de  prendre  une  place 
importante  sur  les  marchés  d  exportation  avec  ses  minerais  calcaieux 
riches,  nettement  supérieurs  aux  minerais  luxembourgeois  ou  annexés 
auxquels  elle  devait  jadis  faire  appel  en  partie. 

Les  chiffres  du  tableau  ci-après,  se  rapportant  à  la  période  1870-1913, 
montrent  clairement  la  position  prépondérante  qu’a  pu  prendre  la  Lorraine 
dans  ce  laps  de  temps  vis-à-vis  des  autres  gisements  français,  1878  mar¬ 
quant  la  découverte  de  Thomas  et  Gilchrist,  1894  le  moment  où  les  pre¬ 
miers  minerais  du  nouveau  bassin  de  Briey  sont  amenés  au  jour. 


ANNÉES 

PRODUCTION 

TOTALE  FRANÇAISE 

production 

Î3E  ilEUHTUE-KT-MOBKLLE 

POURCENTAGE 

1IE  lïEtmTHE-ET-ilOSELLn 

dans  h  production  Française 

1.000  tonnes 

1 .000  tonnes 

ûj  o 

Moyenne  1870-1874 . . 

2,563 

984 

38,4 

—  1875-1879 . 

2.413 

1.160 

48,1 

—  1SS0-1884 . .  .  . 

3.129 

1.947 

62,2 

—  1885-1889 . 

2.619 

1.991 

76,0 

—  1890-1894 . 

3.609 

2-832 

78,4 

—  1895-1899 . 

4. 408 

3  r664 

83,1 

1900 . M . 

5.448 

4.446 

81,6 

1901 . .  .  . 

4.791 

3 . 842 

80,2 

1903 . . 

5.004 

4,129 

80,2 

1903 . 

6.220 

5.282 

84,9 

1904 . 

7.023 

5,954 

84,7 

1905 . - . 

7.395 

6.399 

86,5 

1906 . 

8.481 

7,399 

87,2 

1907  . . . . 

10.008 

8.822 

88,1 

1908 . 

10.057 

8,850 

88,0 

1909 . . . 

11.890 

10,673 

89,7 

1910 . 

14.606 

13.210 

91,1 

1911.  .  .  . 

16.639 

15,054 

90,4 

1912 . . . 

19.160 

17,371 

90,7 

1913 . . . .  ,  . 

» 

19,813 

» 

Le  développement  particulièrement  rapide  à  partir  de  1900  (250  °/0 


1900 
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jusqu’en  1912)  tient  du  reste  presque  entièrement  à  la  mise  en  valeur 
du  bassin  de  Briey. 


ANNÉES 

PRODUCTION 

DIT  RÀS&ÎÎF  DF.  BRIET 

POURCENTAGE 

DF,  CETTE  FRODUCTIOy 
dans  la 

production  de  Meurthe-et-Moselle 

1,000  tonnes 

"/« 

1894  .  ........ 

9 

0,3 

1895  . 

6 

0,2 

1896  . 

36 

1,0 

1897  . 

60 

b6 

1898  .....  . 

102 

2,6 

1899  . 

232 

5,6 

1900  . 

3IS 

7,1 

1901 . 

466 

12,0 

1902  ....  . 

800 

Ï9,4 

:  1903  . 

1  «  205 

22,  S* 

1904  . .  . 

i.647 

27,6 

1905  . . 

2.333 

36,8 

1906  . . . 

3,115 

■12d 

:  1907  ......  .  ,  . 

4,  167 

47,2 

1903  . 

4  607 

52,1 

1909  . . . 

6.311 

59.1 

1910 . . .  ....... 

8.505 

64,3 

1911 . 

10,406 

69,1 

1912 . : . 

12.699 

73,1 

1913  . . . . 

15,107 

75,8 

Situation  géographique.  —  Le  bassin  lorrain  français  comprend 
actuellement  (juin  1914)  68.356  hectares  concédés,  répartis  en  114  conces¬ 
sions  :  quelques  milliers  d’hectares  paraissent  encore  concessibles  dans  la 
région  siliceuse  de  la  Crusnes  ou  sous  la  forêt  de  Haye,  portant  à  72.000- 
75.000  hectares  la  zone  ferrifère.  En  Lorraine  annexée,  la  surface  utilisable 
ne  serait  que  de  43.000,  en  Luxembourg  de  3.600,  en  Belgique  de  300 
hectares.  Le  gisement  total  des  minettes  aurait  ainsi  une  étendue  de  quelque 
120.000  hectares. 

Au  point  de  vue  géographique,  le  district  français  se  divise  en  deux 
parties  :  Tune  au  sud  de  Nancy  avec  18.000  hectares  concédés,  l’autre 
nettement  séparée  de  la  précédente  par  une  zone  stérile  située  entre 
Dieulouard  et  Mars-la-Tour,  s’étendant  à  l’ouest  de  la  frontière  sur  le 
département  de  Meurthe-et-Moselle  et  accessoirement  sur  celui  de  la 
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Meuse.  La  limite  reconnue  industriellement  utilisable  de  cette  seconde 
partie  dans  ses  trois  bassins  secondaires  de  Longwy,  de  la  Crusnes  et  de 
Briey  serait  jalonnée  sensiblement  par  les  localités  de  Jouaville,  Bruville, 
B  rai  n  ville,  Conflans,  Ozerailles,  Anoux,  Norroy-le-Sec,  Éton,  D  oui  prix, 
Xivry-Circotirt,  Baslieux,  Haucourt,  Lexy  et  Gorcy. 

L’horizon  ferrugineux  se  retrouve  d’ailleurs  très  loin  vers  I  ouest, 
mais  alors  inexploitable,  ainsi  que  l’ont  montré  des  sondages  pratiqués  près 
d’Étain  et  de  Verdun,  ce  dernier,  en  particulier,  ayant  recoupé  la  formation 
à  5S0  mètres  de  profondeur. 

Géologie.  —  Au  point  de  vue  géologique,  le  gisement  des  minettes 
fait  partie  des  dépôts  de  la  grande  cuvette  parisienne,  bornée  au  nord-est 
par  les  massifs  primaires  de  PArdenne,  de  FEifel  et  des  Vosges.  Sur  tout  le 
pourtour  de  cette  cuvette  et  en  plages  grossièrement  concentriques, 
affleurent  des  terrains  d’âges  divers,  mais  de  plus  en  plus  récents  quand  on 
se  rapproche  de  Paris.  En  Meurthe-et-Moselle,  ces  terrains  sont  le  callo- 
vien,  le  bathonien  et  le  toarcien  ;  dans  ce  dernier  se  trouve  la  formation 
ferrugineuse,  avec  un  pendage  vers  l’ouest  assez  uniforme  de  10  à  15  mil¬ 
limètres  par  mètre. 

Cette  formation  ferrugineuse  comprend  un  certain  nombre  de  couches 
qui  n’existent  d’ailleurs  pas  toutes  partout  et  dont  la  répartition  en  étages 
varie  suivant  les  géologues  :  en  France,  on  les  range  ordinairement  en 
trois  groupes  et  la  formation  complète  comprendrait,  en  allant  du  toit  au 
mur,  l’étage  supérieur  avec  les  calcaires  ferrugineux  et  la  couche  rouge, 
l'étage  moyen  avec  les  couches  jaune  et  grise,  l’étage  inférieur  avec  les 
couches  brune,  noire  et  verte.  Le  mur  de  la  zone  minéralisée,  toujours  très 
net.  est  constitué  par  une  marne  verte,  gréseuse  et  pyriteuse,  le  toit  par 
les  marnes  micacées  du  bajocien;  l’épaisseur  verticale  ainsi  délimitée  varie 
beaucoup  suivant  les  points,  diminuant  quand  on  se  rapproche  des  bords 
du  gîte,  oscillant  en  moyenne  entre  25  et  50  mètres,  sauf  dans  le  bassin  de 
Nancy  où  elle -est  plus  faible,  6  à  10  mètres. 

Les  diverses  couches  ne  se  séparent  pas  en  général  nettement  des 
.bancs  encaissants;  il  y  a  plutôt  passage  graduel  du  minerai  au  stérile  : 
pourtant,  en  certains  cas,  on  a  des  séparations  nettes,  comme  dans  le  sous- 
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bassin  de  Landres  où  la  courlie  grise  a  un  toit  franc  constitué  par  un  cal¬ 
caire  coquillier  spécial. 

Minerai .  —  Le  minerai  est  de  l’hématite  hydratée.  Il  est  oolithique, 
c’est-à-dire  composé  d’une  série  de  petits  grains  ronds  ou  oolithes,  formés 
de  couches  concentriques,  de  dimensions  variables,  soit,  que  le  grain  ne 
soit  visible  qu’au  microscope,  soit  qu’au  contraire  il  arrive  à  la  grosseur 
d’une  tête  d’épingle  ou  d’un  grain  de  millet.  Le  ciment  qui  réunit  les 
grains  est  argileux  ou  calcaire;  dans  le  premier  cas,  on  a  affaire  à  des 
minerais  siliceux ,  souvent  assez  friables,  dans  le  second,  à  des  minerais 
calcareux  ordinairement  beaucoup  plus  résistants  à  la  compression,  et 
d’autant  plus  que  la  proportion  de  chaux  est  plus  grande. 

Dans  certaines  régions,  et  plus  spécialement  dans  la  couche  grise,  le 
calcaire  se  concentre  en  boules  ou  plutôt  en  lentilles  aplaties,  constituant 
des  rognons  naturellement  moins  riches  en  fer,  que  l’on  trie  quand  leur 
proportion  devient  trop  considérable. 

La  couleur  du  minerai  varie  du  jaune  mat  au  gris,  au  rouge,  au  vert 
ou  au  noir-bleu.  La  pyrite  de  fer  se  rencontre  parfois,  surtout  dans  les 
couches  brune,  verte  ou  noire;  elle  ne  gêne  ordinairement  pas. 

L’élément  caractéristique  est  le  phosphore,  qui  a  longtemps  empêché 
le  développement  de  l’extraction,  mais  qui  constitue  aujourd’hui  une  des 
grandes  qualités  du  minerai;  le  rapport  du  phosphore  au  fer  s’y  maintient 
en  effet  toujours  tel  qu’on  en  peut  obtenir  directement  des  fontes  types 
pour  acier  Thomas  (1,7  à  1,9  Ph)  et  qu’on  ne  fait  jamais  dans  les  usines 
consommatrices  d’analyses  courantes  de  phosphore. 

Quant  à  la  teneur  en  fer,  elle  dépasse  rarement  42  °ja  sur  minerai  séché 
à  110°;  elle  se  tient  ordinairement  entre  33  et  40  °j0  dans  les  zones  exploi¬ 
tées,  descend  même  au-dessous  de  30  °/„  pour  certains  calcaires  ferrugineux 
employés  comme  castine  ou  dans  certaines  parties  du  bassin  de  Nancy, 
tandis  qu’en  d’autres  points,  et  c’est  le  cas  général  pour  le  bassin  de  Briey, 
elle  se  tient  normalement  entre  36  et  40  °/0. 

Dans  une  même  couche,  on  n’a  pas  d’ailleurs  une  composition  uni¬ 
forme  :  une  coupe  chimique  montre  plusieurs  bancs  juxtaposés  à  teneurs 
diverses,  dont  la  moyenne  géométrique  se  tient  dans  les  limites  précitées 
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et  varie  en  général  peu  en  des  points  rapprochés,  bien  que,  sur  un  plan  de 
teneurs,  la  formation  montre  une  allure  lenticulaire  des  zones  riches  O). 

Le  minerai  contient  de  l’eau  et  des  carbonates,  d’où  une  perte  au  feu 
assez  sensible  :  8  à  12  °/0  à  110°,  14  à  24  %  au  rouge;  on  a  essayé  de  profi¬ 
ter  de  ce  fait  pour  enrichir  par  calcination  les  minerais  destinés  à  être 
expédiés  au  loin,  mais  le  produit  obtenu,  qui  atteint  fréquemment  50  %  de 
fer,  est  très  hygrométrique  et  se  délite  facilement. 

Quelques  mots  sur  chacun  des  bassins  élémentaires  dont  se  compose 
le  gisement  (bassins  de  Nancy,  de  Briey,  de  Longwy  et  de  la  Crusnes) 
nous  montreront  les  différences  fondamentales  des  diverses  parties  du  gise¬ 
ment  lorrain  français. 

Bassin  de  Nancy.  —  La  formation  ferrugineuse  affleure  dans  les 
dépressions  formées  par  les  vallées  de  la.  Meurthe,  de  la  Moselle  et  de 
leurs  affluents,  et  s’enfonce  à  l’ouest  sous  la  forêt  de  Haye  ;  à  l’extrême 
sud,  un  lambeau  concédé  se  retrouve  sur  la  montagne  de  Sion. 

On  ne  connaît,  dans  toute  cette  région,  que  trois  couches,  dénommées 
couches  inférieure,  moyenne  et  supérieure;  ces  couches,  d’épaisseur  géné¬ 
ralement  faible  et  ne  dépassant  pas  2  mètres,  n’existent  pas  toujours  toutes 
en  un  même  lieu  et  ne  sont  pas  partout  exploitables;  elles  se  divisent  aussi 
parfois  en  plusieurs  bancs,  séparés  par  des  intervalles  stériles. 

Le  minerai  est  ordinairement  franchement  siliceux  :  12  à  16  0/ode 
silice  pour  6  à  9  °j0  de  chaux  ;  en  certains  points  il  peut  devenir  calcaire, 
par  exemple  sous  la  forêt  de  Haye  (14  CaO,  10  SiOa).  La  teneur  en  fer 
dépasse  rarement  37  °j0  (toujours  sur  minerai  séché  à  110°). 

Le  bassin  de  Nancy  parait  encore  contenir,  y  compris  les  zones  jus¬ 
qu’ici  non  concédées,  200  millions  de  tonnes. 

L’extraction  y  varie  annuellement  autour  de  2  millions  de  tonnes  : 


I.  Dans  la  couche  grise,  on  cite,  dans  le  bassin  de  Briey,  un  horizon  exceptionnel  de  très  faible 
étendue  d’ailleurs,  épais  de  GO  centimètres  environ,  constitué  par  un  minerai  magnétique  noir  bleuâtre 
dont  la  richesse  en  fer  peut  atteindre  60,89 
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PRODUCTION  DU  BASSIN  DE  NANCY 

TONNES  TONNES 


1907  .  1.942.000  1911  2.041.000 

1908  .  1. 963.000  1912  1.974.000  (*) 

1909  .  1.959.000  1913  1.917.000 

1910  .  2.091.000 


L’exploitation  se  fait  uniquement  par  galeries  débouchant  à  flanc  de 
coteau.  La  mine  la  plus  importante  est  celle  de  Maron-Val-de-Fer  qui, 
depuis  1907,  a  produit  successivement  540.000,  590.000,  657.000,  738.000, 
704.000,  713.000  et  707.000  tonnes.  Toutes  les  autres  mines  produisent 
maintenant  moins  de  250.000  tonnes  annuelles. 

La  majeure  partie  du  minerai  est  consommée  dans  des  usines  locales, 
à  Neuve  s-Mai  s  on  s,  Jarville,  Maxéville,  Frouard,  Poinpey  et  Pont-à-Mous- 
son.  On  en  expédie  aussi  un  peu,  en  particulier  par  voie  d’eau,  aux  four¬ 
neaux  des  départements  du  Nord  et  des  Ardennes,  et  à  ceux  de  l’étranger, 
l’exportation  atteignant,  suivant  les  années,  14  à  17  %  de  la  production: 
307.000  tonnes  en  1910  (112.000  en  Belgique,  195.000  en  Allemagne), 
321.000  en  1912  (respectivement  107.000  et  204.000),  343.000  en  1913 
(respectivement  106.000  et  237.000). 

Bassin  de  Briey,  —  Au  nord  de  Nancy,  après  la  traversée  de  la 
zone  stérile  de  Dieulouard  à  Mars-la-Tour,  on  atteint  la  région  de  l’Orne, 
partie  méridionale  du  bassin  de  Briey.  Lés  premières  concessions  y 
datent  seulement  de  1875,  alors  que  la  plupart  de  celles  du  bassin  de 
Nancy  remontent  à  1848-1870.  Ce  n’était  pas  que  la  formation  ferrugineuse 
y  fût  inconnue,  puisque  des  concessions  avaient  déjà  été  accordées  avant 
la  guerre  de  1870  sur  toute  la  zone  d’affleurements  à  l’ouest  de  la  Moselle. 
Mais  on  ne  considérait  alors  les  couches  comme  exploitables  qu’à  leurs 
affleurements  ou  à  peu  de  distance  de  ceux-ci,  ce  qui  ne  laissait  pas 
supposer  un  prolongement  utilisable  dans  l’arrondissement  de  Briey,  sauf 
dans  sa  partie  septentrionale,  aux  environs  de  Longwy,  où  les  affleure¬ 
ments  étaient  restés  français. 


L  Dont  374,000  en  couche  supérieure,  607,000  en  moyenne,  093.000  en  inférieure. 
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Cette  théorie  fut  d’ailleurs  battue  en  brèche,  d’abord  en  Lorraine 
annexée  où  des  recherches  permirent  de  constater  l’exploitabilité  jusqu’à 
la  nouvelle  frontière  française,  puis  en  France,  après  1874,  ce  qui  conduisit 
en  particulier  à  la  concession  du  Bois-de-Briey  en  1875  (fusionnée  depuis 
avec  celle  de  Fillière-la-Grange  dans  la  concession  de  Jœuf).  Malheureuse¬ 
ment,  un  sondage  à  Chevillon,  mal  interprété,  parut  lui  donner  une  force 
nouvelle  et  il  fallut  attendre  le  développement  des  travaux  dans  les 
concessions  annexées  de  Moyeuvre  et  d’Hayange,  et  le  résultat  des  son¬ 
dages  faits  par  MM.  de  Wendel  et  les  Sociétés  de  Vezin-Aulnoye,  Gorcy 
et  Pont-à-Mo  u  s  son,  pour  que  de  nouvelles  concessions  fussent  accordées 
de  1882  à  1884  à  Fillière-la-Grange,  Bois-d’ Avril,  Moutiers,  Hotnécourt  et 
Auboué. 

Stimulées  par  les  premiers  résultats,  les  recherches  continuèrent  avec 
activité  et,  de  1886  à  1902,  délimitèrent  vers  l’ouest  le  sous-bassin  de 
l’Orne,  pendant  que,  plus  au  nord,  après  des  sondages  mal  surveillés  qui 
avaient  découragé  les  chercheurs,  un  travail  mieux  fait  atteignait  à  Saint- 
Pierremont,  en  1894,  une  riche  formation.  Cette  découverte  eut  pour 
conséquence  une  nouvelle  campagne  d’exploration  qui  aboutit,  en  1895- 
1902,  à  la  concession  de  terrains  miniers  dans  le  sous-bassin  de  Tucque- 
gnieux,  le  long  de  la  frontière  jusqu’au  delà  d’Auduu-le-Roman  et  vers 
l’ouest  dans  le  sous-bassin  de  Landres.  Les  trois  subdivisions  de  Landres, 
de  l’Orne  et  de  Tucquegnieux  se  trouvaient  ainsi  presque  complètement 
reconnues,  puisque  peu  de  nouvelles  couches  ont  été  depuis  lors  décou¬ 
vertes  dans  ces  régions,  n’ayant  conduit  qu’à  une  nouvelle  concession, 
celle  d’Abbéville,  à  une  extension  de  celle  d’Amermont  et  à  des  demandes 
autour  de  Norroy-le-Sec. 

Nous  allons  étudier  successivement  et  sommairement  les  trois  sous- 
bassins  de  l’Orne,  de  Landres  et  de  Tucquegnieux  entre  lesquels  se  divise 
le  bassin  de  Briey,  sous-bassins  dont  l’importance  est  telle  qu’on  les 
dénomme  le  plus  souvent  aussi  des  bassins. 

Bassin  de  l’Orne.  —  Le  bassin  de  l’Orne,  le  plus  anciennement  connu 
et  le  premier  mis  en  œuvre,  comprend  la  partie  du  bassin  de  Briey  qui  est 
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située  au  sud  de  la  faille  d’Avril.  Successivement  y  furent  terminés  les 
puits  d’Homécourt,  du  Fond  de  la  Noue  (1895),  de  Jœuf  (1896),  d'Auboué 
(1900),  de  Moutiers  (1901),  de  Jarny(1909),  de  Droitaumont  (1910)  et  de 
Valleroy  (1910).  On  y  fonce  actuellement  les  puits  de  Giraumont. 

La  couche  grise,  souvent  la  seule  exploitable,  atteint  en  moyenne  une 
épaisseur  de  3  à  5  mètres  avec  des  teneurs  en  fer  de  34  à  40  °/0,  un  appau¬ 
vrissement  et  un  amincissement  simultanés  se  constatant  dans  la  direction 
de  Gonflaus  et  sur  les  flancs  nord-ouest  et  sud  du  bassin  :  le  minerai  est 
franchement  calcaire,  sauf  vers  l’ouest  où  la  silice  prend  une  importance 
plus  grande.  Des  autres  couches,  la  verte  paraît  utilisable  vers  Ilomécourt 
et  Moutiers,  la  noire  vers  Giraumont,  la  jaune  et  la  rouge  à  Jœuf  et  lloiné- 
court,  la  jaune  à  Auboué  et  Valleroy,  la  rouge  à  Moutiers,  les  couches 
inférieures  étant  ordinairement  siliceuses,  les  supérieures  calcaires  ;  géné¬ 
ralement,  leur  teneur  en  fer  est  plus  basse  que  celle  de  la  couche  grise. 

L’extraction  du  bassin  de  l’Orne  représente  actuellement  43,2  °/0  de 
celle  du  bassin  de  Briey.  Elle  a  été  la  suivante,  tous  minerais  confondus  (*), 
depuis  1905  : 


PRODUCTION  DES  MINES  DU  BASSIN  DE  L’ORNE 
(en  tonnes) 


ANNÉES 

JŒUF 

HOME- 

COURT 

AUBOUÉ 

MOUTIERS 

J  ARN  Y 

DRÛITAU- 

MONT 

VALLEROY 

1905 . 

309.009 

883. 046 

605.154 

401.261 

h 

B 

» 

1906.  . . . 

320 . 249 

1.059.182 

912.210 

483.783 

» 

» 

» 

1907. . 

354,548 

1.222.296 

1.034.075 

619.247 

» 

» 

)} 

1008 . 

413.370 

1.166.046 

S54.825 

734.331 

» 

K) 

» 

1909 . 

438.264 

1.472.423 

1.333.535 

759.505 

4,763 

» 

» 

1910 . . . 

538.496 

1.704.981 

1.681.324 

787.106 

112.712 

20.550 

5.240 

1911 . .  .  . 

600.355 

1.819.075 

1.727.154 

806.429 

244,700 

35.010 

74,758 

1912 . .  .  .  . 

706.279 

1.840.991 

1.791.150 

805.700 

310  30G 

285.942 

162.158 

1913 . 

763.634 

I. 785. 548 

1 2. 008. 529 

919.843 

347,206 

404  687 

293.767 

Bassin  de  Landres .  —  Le  bassin  de  Landres,  à  1  ouest  des  failles  de 


1.  La  couche  grise  est  exploitée  partout.  La  couche  j tune  (production  135.000  tonnes  en  1012) 
l'est  k  Jœuf,  Ilomécourt  et  Auboué,  la  couche  rouge  (94I.0J0  tonnes  en  1012)  à  Jœuf,  Homêcourf  et 
Moutiers* 
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Bonvillers  et  de  Norroy,  affecte  une  forme  elliptique  à  grand  axe  N. -O. — 
S.-E.  long  de  12  kilomètres,  à  petit  axe  de  6  kilomètres.  La  puissance  de  la 
couche  grise  seule  exploitable  compense  largement  le  manque  des  autres 
couches;  elle  varie  en  effet  de  5  à  9  mètres,  sauf  vers  la  pointe  ouest,  où 
elle  descend  à  4  et  3  mètres  en  s’appauvrissant.  V ers  le  bord  sud,  le 
bassin  se  limite  par  une  diminution  de  puissance  et  de  richesse  très 
brusque;  sur  le  bord  nord,  la  zone  exploitable  n’est  limitée  au  contraire 
que  par  l’abaissement  de  la  teneur  en  fer  et  non  de  l’épaisseur,  avec  par 
contre,  de  ce  côté,  terminaison  marquée  du  bassin  calcaire  de  Landres  par 
le  passage  à  îles  minerais  siliceux.  Le  mur  de  la  couche  est,  suivant  les 
points,  à  180-240  mètres  de  la  surface  du  sol. 

Dans  la  lentille  plus  haut  indiquée,  on  peut  distinguer,  avec  M.  Villain, 
deux  régions  :  la  première,  avec  5  à  7  mètres  de  puissance,  donne  des 
minerais  de  couleur  ordinairement  gris  verdâtre,  tenant  à  l’état  sec  envi¬ 
ron  12  CaO,  6  SiO2  pour  35  à  42  Fe;  la  deuxième,  d’épaisseur  courante  de 
6  à  9  mètres,  occupe  tout  le  front  nord-ouest  et  fournit  des  minerais  à 
31-35  Fe,  17  CaO,  6  SiO2;  fréquemment  il  y  a,  dans  cette  seconde  région, 
différenciation  nette  île  rognons  calcaires,  ce  qui  pourra  permettre  un 
triage  enrichisseur,  tandis  qu’en  d’autres  points  le  calcaire  ne  se  sépare 
pas  de  la  masse. 

Dans  certaines  parties  de  la  couche  grise,  on  peut  avoir  des  zones 
d’enrichissement  spécial  ;  nous  avons  déjà  signalé  l’existence  du  minerai 
noir.  Do  même  en  certains  points  des  concessions  de  Tienne  et  de  Joudre- 
ville,  on  connaît  un  minerai  rougeâtre,  à  teneur  toujours  notablement 
supérieure  à  42  °j0,  peu  calcaire  par  contre,  6  à  7  °/0  CaO  pour  7  à  8  SiO2; 
le  fer  parait  avoir  pris  la  place  de  la  chaux  (’),  mais  les  tonnages  de  ces 
qualités  exceptionnelles  restent  toujours  faibles. 

L’extraction  a  progressé  de  la  façon  suivante  à  partir  de  1903,  pre¬ 
mière  année  où  l’on  sortit  des  minerais  de  la  concession  de  Pi  en  ne  : 


ï*  Signalons  ici  que  dans  les  minerais  courants  du  bassin  de  Landres,  on  peut  d’une  manière 
générale  compter  sur  une  somme  Fe  +  CaO  variant  peu  autour  de  50  (minerai  séché  à  Hüo), 
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PRODUCTION  DES  MINES  DU  BASSIN  DE  LANDRES 

(ex  tonnes) 


ANNÉES 

LANDRES 

PIENNË 

AME RM O NT 

IOUDRF- 

V1LLE 

MUE  VILLE 

LÀ 

MO  CRI  ÈRE 

1903 . . 

JJ 

3.955 

» 

J? 

» 

)) 

!  1901  . 

3,863 

31.761 

» 

>3 

JJ 

1905  . 

15.559 

68.605 

» 

» 

yy 

j> 

1906  . 

105.437 

123.690 

)> 

)> 

» 

»  ; 

1907  . . 

2&9.409 

252.840 

» 

)) 

» 

» 

I90S . 

419.217 

450.629 

3,260 

2.348 

» 

jj 

1909  . . , 

640.236 

664.734 

78.156 

120.833 

4.930 

» 

1910  ......  .  .  . 

780.150 

843.645 

320.553 

359,719 

129.315 

32,575 

1911  ,  .  ,  . . .  , 

S51.763 

975.996 

596.391 

562.090 

238,935 

124,807 

1912  ....... 

955.972 

1 .090.959 

916,129 

721.301 

323,900 

429.918 

\  1913  . 

1 .087.900 

1.134.184 

1 .068*151 

883,834 

422.600 

684.083 

Bassin  de  Tucquegnieux.  —  Le  bassin  de  Tucquegnieux,  qui  forme  la 
troisième  subdivision  du  bassin  de  Briey,  s’étend  entre  les  l'ailles  de  1km- 
villers,  de  Norroy  et  d’Audun-le-Roman  à  l’ouest,  celles  d’ Avril  et  de 
Chevillon  au  sud  et  la  frontière  à  l’est.  Quatre  puits  y  sont  en  activité,  à 
Sancy,  Tucquegnieux,  Anderny  et  Saint-Pierremont.  La  couche  grise  y 
domine  encore  avec  une  puissance  pouvant  atteindre  6  et  7  mètres  et  de 
belles  teneurs  en  fer,  surtout  vers  Mairy,  la  gangue  restant  franchement 
calcaire.  Mais  on  rencontre  aussi  vers  Audun  les  couches  brune,  noire  et 
verte,  assez  siliceuses,  rarement  toutes  trois  ensemble;  la  couche  rouge 
parait  intéressante  vers  Anoux,  Saint-Pierremont,  Chevillon;  les  calcaires 
ferrugineux  sont  représentés  près  d’Audun. 

La  mise  en  valeur  a  commencé  en  1904  avec  Tucquegnieux,  s’est 
continuée  en  1906  avec  Sancy,  en  1909  avec  Saint-Pierremont,  en  1910 
avec  Anderny  : 


Tableau 
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PRODUCTION  DES  MINES  DU  BASSIN  DE  Tl'CQUEGNIEUX 

(en  tonnes) 


ANNÉES 

TUCQUEGNIEUX 

SANG  Y 

SAINT- 

PIERÏIËMQNT 

anderxy 

1904 . . 

12.  m 

» 

» 

» 

1905 . 

66.402 

ü 

» 

\  1906 . 

104,613 

5.156 

JU 

y> 

1907 . 

288,590 

90.942 

)) 

» 

1908.  ,  , . . 

441.142 

121.832 

J) 

» 

1909 . ■  ■  ■  ■ 

491,000 

296,516 

5,577 

» 

1910,  ........  . 

697.430 

384.644 

104.099 

2.429 

1911 . 

846. 445 

539.718 

277.389 

83.937 

1912,  ,  .  . 

1.011.634 

584.363 

483.612 

256.999 

1913 . . . 

1,113.200 

688.000 

846  153 

480.000 

On  peut  encore  affecter  au  bassin  de  Tucquegnieux  une  zone  située 
un  peu  plus  au  nord,  entre  les  failles  d’Audun  et  de  Crusnes,  que  l'on 
pourrait  peut-être  mieux  rattacher  aux  bassins  de  Longwy  et  de  Crusnes 
par  la  nature  de  ses  minerais  les  meilleurs.  La  couche  grise  y  est  encore 
très  calcaire,  mais  peu  riche;  les  couches  inférieures  siliceuses  sont  les  plus 
intéressantes.  A  Errou ville,  un  puits  mis  en  service  en  1912  (21.927  tonnes 
en  cette  année)  a  donné  en  1913  dans  la  couche  brune  175.530  tonnes  de 
minerai  à  15-16  SiO2  et  36-39  Fe. 


Tel  est,  sommairement  décrit,  le  bassin  de  Briey  ;  il  présente  un  déve¬ 
loppement  remarquable  de  la  couche  grise  calcaire;  les  autres  couches, 
moins  notables,  y  donneront  néanmoins  lieu  en  maints  endroits  à  exploita¬ 
tion  fructueuse.  Le  tonnage  restant  exploitable  paraît  s’élever  au  minimum 
à  2  milliards  de  tonnes  :  72  millions  de  tonnes  ont  déjà  été  extraites,  à  la 
date  du  1"  janvier  1914. 


Mise  en  exploitation  du  bassin  de  B  rie  y.  —  Peu  de  districts  miniers  ont 
présenté  un  développement  aussi  rapide  que  le  bassin  de  Briey  :  ce  ne  fut 
pas  d’ailleurs  sans  qu’on  ait  eu  à  surmonter  nombre  de  difficultés.  La  couche 
grise  et  les  autres  couches,  quand  elles  existent,  ne  peuvent  être  atteintes 
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que  pai  puits,  et  des  venues  d  eau  de  plus  de  5  mètres  cubes  par  minute 
furent  rencontrées  dans  plusieurs  fonçages  à  niveau  vide.  Certains  puits, 
tels  les  premiers  qui  furent  forés  dans  les  concessions  de  Jœuf  et  d’Homé- 
couit,  durent  même  etre  abandonnés,  complètement  ou  provisoirement,  par 
suite  de  1  insuffisance  des  moyens  dexhaurs  du  moment,  Des  creusements 
pai  congélation  ou  pai  cimentation  furent  faits  a  Auboué,  Saint-Pierremont 
et  Giraumont,  mais  généralement  on  put  se  contenter  du  procédé  ordinaire 
à  niveau  bas,  avec  de  puissantes  pompes  davaleresse  ou  des  pompes 
suspendues  à  vapeur  ou  électriques. 

La  piolondeui  des  puits  croît  dans  chaque  bassin,  par  suite  du  pion- 
gement  des  assises,  au  lur  et  à  mesure  qu’on  s’éloigne  vers  l’ouest;  ainsi 
dans  le  bassin  de  l’Orne,  on  a  61  et  69  mètres  à  Jœuf,  73  et  114  à  Ilomé- 
court,  90  à  Moutiers,  120  à  Auboué,  165  à  Valleroy,  207  et  212  à  Jarny  et 
à  Droitaumont.  Dans  la  région  de  Landres,  on  note  192  à  Murville,  223  à 
Landres,  220  à  Pienne,  .235  à  La  Mourière,  225  à  Joudreville  et  245  à 
Amermont;  dans  celle  de  Tucquegnieux,  179  à  Saint-Pierremont,  204  à 
Anderny,  240  à  Sancy  et  à  Tucquegnieux. 

Si  les  fonçages  avaient  été  souvent  rendus  difficiles  du  fait  de  l’eau, 
1  exploitation  avait  a  craindre  des  difficultés  analogues  quand  on  entre¬ 
prendrait  les  dépilages;  l’exemple  de  certaines  mines  de  Lorraine  annexée, 
qui  ont  eu  parfois  plus  de  30  mètres  cubes  par  minute,  devait  inciter  à 
installer  de  puissantes  stations  d’exhaure.  D’ailleurs,  bien  qu’aucune  mine 
n  extraie  sa  proportion  normale  en  dépilage  et  que  certaines  même  n’aient 
pas  encore  dépassé  la  période  des  traçages,  Auboué  a  déjà  des  venues 
d’eau  de  plus  de  13  mètres  cubes  moyens  par  minute;  Landres  en  a  de 
6  à  41,  Jarny  de  6,  Murville  de  5  ('). 

Aussi  voit-on  la  plupart  des  mines  installer  dans  leurs  travaux  souter¬ 
rains  des  pompes  très  puissantes  et  certaines  avoir  déjà  de  40  à  50  mètres 
cubes  de  remontée  possible  par  minute.  Autre  conséquence,  pour  diminuer 
autant  que  possible  l’influence  des  frais  d’épuisement  sur  le  prix  de  revient. 


1.  Dans  l’ensemble  (lu  bassin  de  Briey,  la  quantité  d’eau  moyenne  remontée  par  tonne  de  mi¬ 
nerai  a  atteint  1™}95  en  1911,  1”3  96  en  1912.  A  Landres,  en  1912.  ou  arrivait  à  extraire  4”3  061  d’eau 
par  tonne  de  minerai. 
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il  faut  souvent  réaliser  de  fortes  extractions,  condition  rendue  nécessaire 
d’ailleurs  d’une  façon  générale  par  d’autres  considérations. 

La  main-d’œuvre"  faisait  déjà  défaut  dans  la  région  lorraine  quand  les 
nouvelles  mines  de  Briey  se  créèrent  et  l’on  faisait  appel  à  la  main-dœuvie 
étrangère,  italienne  principalement;  on  dut  recourir  de  plus  en  plus  a  cette 
dernière  au  fur  et  à  mesure  de  la  mise  en  valeur  du  gisement.  L installation 
de  sièges  d’extraction  dans  une  région  essentiellement  agricole  nécessita 
en  môme  temps  la  création  de  grandes  cités  ouvrières  aux  alentours  des 
nouveaux  puits;  en  1912,  alors  que  les  mines  des  bassins  de  Nancy  et  de 
Longwy  ne  logeaient  respectivement  que  5,2  et  28,4  °/®  de  leur  personnel, 
la  proportion  montait  à  62,8  %  dans  le  bassin  de  Briey.  Tout  ceci  contribua 
à  augmenter  les  dépenses  de  premier  établissement;  aussi,  avec  la  consi¬ 
dération  supplémentaire  des  hauts  salaires  des  ouvriers  mineurs,  motivés 
par  un  appel  rapide  de  main-d’œuvre,  et  avec  celle  de  la  faible  valeur  des 
produits  obtenus,  doit-on  envisager  une  très  forte  extraction,  si  l’on  veut 
rémunérer  et  amortir  les  capitaux  investis.  Certaines  mines  sont  prévues 
pour  des  extractions  dépassant  2  millions  de  tonnes  annuelles  ;  celle  dAu- 
boué  envisage  même  une  production  de  3  millions;  presque  toutes  peuvent 
aisément  dépasser  le  million  et  des  immobilisations  de  10  à  15  millions  de 
francs  ne  sont  pas  rares  pour  des  sièges  complètement  équipés,  avec  leurs 
terrains,  leurs  deux  puits  armés,  leurs  cités  ouvrières,  etc. 


Avenir  du  bassin  de  Briey.  —  Les  vingt  sièges  (la  concession  d  Home- 
court  en  comprend  deux  :  le  Fond  de  la  Noue  et  le  Haut  des  lapes), 
aujourd’hui  créés  ou  en  installation  dans  le  bassin  de  Briey,  sont  cncoie 
loin  d’avoir  tous  atteint  leur  extraction  normale  ;  beaucoup  sont  trop 
récents  pour  que  les  travaux  de  préparation  nécessaire  du  gîte  aient  pu 
être  effectués  ;  mais,  d’ici  quelque  temps,  quand  le  développement  des 
traçages  sera  partout  suffisant,  on  peut  compter  sur  une  production  possible 
de  30  à  35  millions  de  tonnes  annuelles.  Est-ce  à  dire  cjiie  ce  tonnage  sera 
réellement  extrait? 

Au  développement  trop  rapide  de  1  extraction  s'opposeront  diverses 
causes.  La  première  sera  celle  de  la  main-d'œuvre;  nous  avons  dit  que  pai 
suite  du  manque  local  d’ouvriers,  les  industriels  ont  dû  s  adresser  au  loin, 
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surtout  en  Italie.  Comme  cette  nécessité  s’est  fait  jour  en  même  temps  en 
Luxembourg  et  en  Lorraine  annexée,  une  concurrence  très  âpre  s’est  fait 
sentir  entre  les  exploitations  de  côtés  différents  des  frontières,  et  les  créa¬ 
tions  d’usines  nouvelles  n’ont  pas  été  sans  accroître  le  désarroi.  On  pourra 
sans  doute  améliorer  le  rendement  individuel  par  l’emploi  de  plus  en  plus 
grand  de  procédés  mécaniques  d’abatage;  on  pourra  faire  appel  à  d’autres 
nationalités,  bien  que  jusqu’ici  les  essais  de  Polonais,  de  Kabyles,  de 
Croates,  de  Bulgares,  etc.,  n’aient  pas  donné  ce  qu’on  en  attendait.  Il  n’en 
reste  pas  moins  vrai  qu’il  y  a  là  un  obstacle  très  grand  et  une  très  sérieuse 
difficulté  à  surmonter,  surtout  si  l’on  considère  que  la  proportion  des  étran¬ 
gers  est  beaucoup  plus  forte  dans  le  bassin  de  Briey  que  dans  les  autres 
régions  françaises  ou  étrangères,  en  particulier  qu’en  Lorraine  annexée, 
comme  le  montre  le  tableau  suivant  : 


détail  de  la  population  ouvrière  en  lorraine  française 

ET  EN  LORRAINE  ANNEXÉE  EN  1912 


lorraine 

FRANÇAISE 

Bassin  de  Briey.  , 

—  de  Nancy  . 

—  de  Longwy 

Total  .  .  *  . 

F R A N ÇA I s 

ITALIENS 

ALLEMANDS 

ET  LORRÀltfS 

LUXEM- 

lî  OU  R  GE  OIS 

DIVERS 

TOTAL 

UES  OUVRIERS 

3,242 

2,103 

461 

26.4 

97.5 
23,  G 

7,588 
.  S 

1.192 

w/<i 

GL  ,5 
0,3 
61,1 

' 

735 

28 

7  t 

°/o 
6,0 
1,2 
3,  S 

5} 

» 

» 

i  «h 

J> 

M  : 

fl 

749 

21 

221 

"■/o 

6,1 

1,0 

11,5 

12.2S2 

2.169 

1.951 

5.S06 

35,4 

S,  75S 

53,4 

$37 

V 

fl 

» 

994 

6d 

16.395 

dont  64,6  a/o 
d Y  i  rangers 

LORRAINE  1 

ANNEXEE 

|  191 

1 

1,1 

5.144 

29,9 

. 

10,163 

59,1 

1.037 

6,0 

670 

3,9 

37.205 

dont  10.  fi 11  /u 
d’éi  rangera 

Remarquons,  en  second  lieu,  que  nombre  de  concessions  de  Briey  ont 
été  mises  en  œuvre  pour  alimenter  des  usines  auxquelles  elles  avaient  été 
octroyées,  on  qui  avaient  participé  financièrement  à  leur  mise  en  valeur. 
L’intérêt  de  beaucoup  de  ces  usines  est  de  ne  pas  voir  s  épuiser  trop  rapi¬ 
dement  leurs  mines,  soit  qu’elles  ne  possèdent  pas  ou  pas  assez  de  conces- 
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sions-  vierges  en  réserve*  soit  qu’elles  ne  se  soucient  pas  de  faire  dans  un 
avenir  trop  rapproché  des  dépenses  nouvelles  considérables  d’installation. 
Mais  elles  sont  toujours  amenées  à  porter  leur  production  à  un  tonnage 
voisin  d’un  million  de  tonnes  afin  d’obtenir  un  prix  de  revient  admissible, 
ce  qui  les  conduit  non  seulement  à  alimenter  la  consommation  de  leurs 
propres  hauts  fourneaux,  mais  encore  à  vendre  des  quantités  de  minerais 
plus  ou  moins  importantes. 

Il  faudra  du  reste,  si  on  veut  augmenter  la  production,  trouver  des 
consommateurs  nouveaux  ou  voir  se  développer  la  consommation  chez 
les  clients  actuels.  Des  hauts  fourneaux  se  sont  créés  ou  se  créent  sans  doute 
en  grand  nombre,  tant  en  France  qu’en  Belgique,  en  Westphalie,  en  Luxem¬ 
bourg  et  en  Lorraine  annexée;  mais  indépendamment  de  la  faculté  qu’au¬ 
ront  certaines  de  ces  usines  de  s’alimenter  sur  place  avec  des  minerais  moins 
riches,  mais  non  grevés  de  frais  de  transport,  la  consommation  de  la  fonte 
suivra-t-elle  une  marche  parallèle  à  l’accroissement  de  la  production,  et  la 
création  d’usines  nouvelles  ne  risquera-t-elle  pas  de  provoquer  une  réduc¬ 
tion  proportionnelle  de  la  production  des  anciennes?  C’est  ce  que  l’avenir 
nous  apprendra,  mais  plusieurs  faits  récents  peuvent  laisser  apparaître  l’ave¬ 
nir  du  bassin  de  Briey  sous  un  jour  assez  favorable. 

L’année  1912,  en  effet,  a  vu  pour  la  première  fois  des  expéditions 
notables  se  faire  vers  l’Angleterre  :  le  minerai  de  Briey,  presque  inconnu 
jadis  des  sidérurgistes  anglais,  a  pris  pied  dans  la  Grande-Bretagne  et  on 
peut  espérer  voir  les  hauts  fourneaux  de  ce  pays,  gros  importateurs  de 
minerais  de  fer,  se  tourner  prochainement  vers  le  gisement  lorrain,  surtout 
si  les  conditions  de  transport  sont  améliorées  par  des  installations  spéciales 
dans  les  ports  et  par  l’emploi  de  wagons  particuliers  sur  les  chemins  de 
fer,  en  attendant  l’exécution,  peut-être  encore  lointaine,  du  canal  du  Nord- 
Est. 

En  second  lieu,  si  les  discussions  passionnées  sur  la  canalisation  de  la 
Moselle  qui  ont  eu  lieu  en  Allemagne  n’ont  guère  fait  avancer  la  question 
vers  une  réalisation  prochaine,  elles  ont  amené  du  moins  les  Chemins  de  fer 
allemands  à  envisager  en  1913  une  réduction  appréciable  des  tarifs  de  trans¬ 
port  des  minerais  de  fer  à  partir  des  stations  de  Lorraine  vers  la  Westphalie 
(et  ceci  intéresse  les  minerais  de  Briey  à  partir  des  stations  frontières),  la 
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réduction  atteignant  environ  1  franc  pour  les  distances  de  350  kilomètres. 
On  s’ingénie  encore  d’ailleurs  à  rendre  moins  coûteux  ces  longs  transports 
en  utilisant  des  voies  mixtes,  chemin  de  fer  et  canal  avec  transbordement  à 
Givet,  par  exemple,  port  qui  a  vu  pour  la  première  fois,  en  1912,  le  minerai 
de  Briey  emprunter  ses  voies  et  ses  quais. 

D’un  autre  coté,  les  minerais  de  Briey,  plus  riches  en  fer  que  les  mine¬ 
rais  calcareux  courants  du  Luxembourg  et  de  la  Lorraine  annexée,  ont  su 
se  faire  une  place  non  seulement  en  Westphalie,  pays  éloigné  des  centres 
producteurs  de  minerais  de  fer,  mais  encore  dans  la  Sarre,  jadis  fief  indis¬ 
cuté  des  minerais  lorrains  et  luxembourgeois,  dans  la  Lorraine  annexée  et 
le  Luxembourg  même.  De  nombreuses  usines  de  ces  districts  ont  pris,  sous 
des  formes. diverses,  des  participations  dans  plusieurs  concessions  du  bassin 
de  Briey;  des  Maîtres  de  Forges  luxembourgeois  ou  lorrains  ont  étudié  ou 
étudient  en  ce  moment  le  problème  de  l’amenée  plus  économique  des  mine¬ 
rais  de  leurs  exploitations  françaises  à  leurs  usines;  déjà  les  minerais  de 
Saint-Pierremont  vont  en  grande  partie  en  Luxembourg  avec  transborde¬ 
ment  des  voies  françaises  aux  voies  annexées  à  Villerupt,  par  passage 
dans  un  accumulateur  rachetant  la  différence  de  niveau  entre  les  deux 
réseaux.  Certaines  concessions  attendent  une  solution  favorable  au  même 
problème  pour  être  mises  en  valeur;  il  y  aurait  alors  lieu  à  nouveaux  sièges, 
d'où  nouvel  accroissement  de  l’extraction  lorraine. 

Sans  préjuger  ce  que  sera  l’avenir,  on  peut  constater  dès  à  présent 
l'influence  considérable  résultant  de  la  mise  en  valeur  du  bassin  de  Briey 
sur  les  autres  parties  étrangères  du  bassin  des  minettes. 

Dans  un  article  publié  en  1905  dans  les  Annales  des  Mines ,  M.  Bailly 
Ingénieur  au  Corps  des  Mines,  avait  cherché  à  établir  les  courbes  de  l'extrac¬ 
tion  future  de  chacune  des  trois  régions  luxembourgeoise,  française  et 
lorraine  annexée.  Il  était  arrivé  à  trouver  que,  pour  le  Luxembourg,  l’extrac¬ 
tion  croîtrait  jusqu’en  1920,  passerait  par  un  maximum  de  10  millions  de 
tonnes,  et  diminuerait  ensuite  jusqu’en  1943,  époque  où  le  bassin  serait 
pratiquement  épuisé.  Mais  le  développement  très  rapide,  surtout  depuis 
1907,  du  bassin  de  Briey  a  diminué  peu  à  peu  sur  les  marchés  d’exportation 
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la  part  du  minerai  luxembourgeois  et,  malgré  la  création  d’usines  nouvelles, 
comme  la  grande  usine  Adolf-Emil  de  la  Société  de  Gelsenkirchen,  ou  le 
développement  des  anciennes,  on  remarque  un  arrêt  complet  de  l’augmen¬ 
tation  de  production  (*). 

En  même  temps,  les  importations  dn  minerai  de  Briey  en  Luxembourg 
croissaient  sensiblement,  passant  de  281.000  à  1.143.000  tonnes  de  1908  à 
1913.  Elles  ne  pourront  d’ailleurs  qu’augmenter  encore,  l’AdolI-Emil-Hütte 
devant  consommer  de  plus  en  plus  des  minerais  de  la  concession  de  Saint- 
Fierremont  (;). 

Pour  ce  qui  est  de  la  Lorraine  annexée,  la  courbe  établie  par  M.  Bailly 
montait  jusqu’en  1929  (33  millions  de  tonnes)  et  redescendait  ensuite  pour 
se  terminer  en  1953.  Cette  courbe  a  été  suivie  d’assez  près  par  la  réalité, 
grâce  à  la  misé  en  route' récente  de  l’usine  d’Hagondange  et  à  l’accroisse¬ 
ment  rapide  de  la  production  de  fonte  '  des  autres  installations  plus 
anciennes.  Mais  les  quantités  extraites  ont  été  surtout  consommées  dans  le 
Zollverein,  les  quantités  exportées  en  Belgique  et  en  France  tendant  nette- 


L.  PRODUCTION  ET  CONSOMMATION  DU  MINERAI  LUXEMBOURGEOIS 

(en  1 .000  tonnes) 


ANNÉES 

PRODUC¬ 

TION 

CONSOMMATION 

LUXEMBOURG 

LORRAINE 

annexée 

SARRE 

WESTPHALIE 

FRANCE 

BELGIQUE 

total 
des  tonnages 
des  quatre 
dernières 
colonnes 

c*fo 

0/û 

°h 

% 

°/<) 

of0 

im. . 

fi.  596. 

3.057 

46,34 

255 

3,86 

245 

3,71 

270 

4,09 

940 

14,24 

1.829 

27,76 

3.284 

1906,  .  .  . 

7,229 

3  339 

46,18 

319 

4,42 

221 

3,04 

483 

6,69 

841 

11,64 

2.026 

28,03 

3*571 

1907.  ,  ,  .  ,  . 

7.493 

3.211 

42,87 

331 

4.73 

241 

3,21 

5s;> 

7,74 

846 

11,29 

2*259 

30,16 

3.926 

1908.  .  .  .  .  . 

5.801 

2.635 

45*43 

225 

3. SS 

283 

4,38 

400 

6,89 

499 

8,61 

1.759 

30,32 

2.941 

1909,  . 

5,794 

2.993 

51,65 

132 

2,28 

278 

J,  80 

371 

6,  -J0 

395 

6,82 

1 .625 

28,05 

2,669 

1910 . 

6.263 

3,302 

52,72 

193 

3,07 

31S 

5,0fi 

1  534 

8,82 

377 

6,00 

1 ,519 

24,18 

2  768 

1911 . 

fi.  060 

3.305 

54,54 

214 

3,53 

371 

6,12 

502 

8,28 

350 

5,78 

1.318 

21 ,75 

2.541 

1912 . 

6,554 

3,813 

58,37 

180 

2,75 

351 

5,38 

526 

8,03 

367 

5,62  ! 

1,294 

19,83 

2-538 

1913,  .  ,  .  .  . 

7.333 

n  - 

n 

n 

» 

» 

» 

» 

H 

B 

» 

B 

» 

» 

2.  La  Société  de  Gelsenkirchen  possède  les  2/3  du  capital  de  la  Société  des  Mines  de  Saint- 
Pi  erre  mont. 
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ment  à  diminuer  ;  les  tonnages  expédiés  vers  la  Sarre  et  la  Westphalie 
restent  même  stationnaires  depuis  quatre  ans  (q. 

En  face  dé  cette  stagnation  de  la  production  ou  de  ce  recul  des  expor¬ 
tations,  le  bassin  de  Briey  nous  montre  au  contraire  une  augmentation 
simultanée  remarquable  de  la  production  et  de  l’exportation,  ayant  dépassé 
toutes  prévisions  : 


PRODUCTION  ET  CONSOMMATION  DU  MINERAI  DU  BASSIN  DE  BRIEY 

1 . 000  tonnes) 


TT— , - - — — - - : - 

EXPÉDITIONS 

1 

ANNÉES 

PRODUCTION 

FRANCE 

BELGIQUE 

ZOLLVKRF1N 

ANGLETERRE 

1901 . 

162 

431 

°/o 

97,9 

9 

f /o 
2,1 

» 

o/o 

)) 

» 

°fa 

» 

1902  . 

800 

705 

91,1 

69 

8,9 

» 

» 

» 

A 

'  1903  . .  . . 

1 . 205 

i  ;  oio 

84,3 

169 

14J 

19 

1,6 

» 

» 

1904  . 

1,647 

1 . 241 

75,9 

35S 

21,8 

37 

2,3 

» 

» 

1905 . -  ■ 

2.353 

1.SS0 

80,3 

395 

16,8 

67 

2,9 

» 

» 

1906  . 

3.115 

2,325 

70,4 

566 

18,6 

152 

5,0 

)ï 

» 

1907  . 

4.167 

3  *1 14 

75,7 

737 

17,9 

261 

6,4 

» 

» 

1908 

1  *  607 

3.322 

71,3 

970 

20,S 

366 

7,9 

» 

J5> 

1909  .  .  . 

6.310 

3.672 

57,8 

2  035 

32  J 

640 

10,1 

)) 

» 

1910 . 

8.505 

4,904 

57,9 

2,692 

31,8 

869 

10,3 

» 

» 

1911  .......  . 

10.406 

5.812 

55,5 

3.469 

33,1 

L 190 

11,4 

)) 

» 

1912 . 

12,699 

7.048 

55,8 

4,059 

32  j  2 

1 ,490 

11,8 

28 

0,2 

1913 . . . 

15,107 

» 

» 

4,416 

» 

2.609 

» 

69 

».  1 

1.  PRODUCTION  ET  CONSOMMATION  DU  MINERAI  DE  LORRAINE  ANNEXÉE 


(en  1,000  tonnes) 


.  ANNÉES 

produc¬ 

tion 

EXPÉDITIONS 

EST  LORRAINE 
et  Luxembourg 

DANS  LA  SARRE 

EN  lVESTPHAlrlE 

EN  FRANCE 
et  Belgique 

TUT  AL 

1905 . 

1  1906*  . 

1907.  .  . 

ms . 

1909  . 

1  1910.  .  .  .  . 

1911 . 

1913 . .- . - , 

1913*  . 

Il .963 

13 . 834 

H;  108 
13*282 
14*443 
16*652 
17,735 

21.136 

7.661 

8.665 

8*869 

7  953 
S.  7 14 
10. 0M 
11*188 
13,567- 
14,677 

°/o 

63,75 
62,71 
62,89 
60,02 
60,94 
61 ,21 
64  j  37 
65,06 
69,38 

1*902 

2*158 

2.197 

2,48$ 

2*613 

2.641 

2  543 
2.678 
2.812 

*/o 

15,33 

15,47 

15,58 

18,78 

18,24 

16,08 

11,66 

13,44 

13,29 

1  583 
2.170 
2.228 
2,092 
2.323 
2. 335 

2  774 
3.014 
2.910 

*  °h 

13.18 
15,70 
15,80 
15,79 

16.19 
17,26 
15,96 
15,12 
13,76 

369 

845 

SOS 

716 

664 

897  | 

870 

675 

754) 

0/0 

7,24 
6,12 
5t73 
5,41 
4,63 
5,45 
5,00 
3,3$  ■ 
3,57 

12  016 

13. SIS 

14*102 

13,251 

14*34$ 

16.425 

17*3Sl 

19,535.  .. 

21.153 

(  1910.  . . .  Sga.ow  ou. 3, Go  "/*  . * . «  1 

v(*>  Dont  en  France ,  .  .  *  j  .  490.336  ou  2,8;  1913- . . .  ■  -  ai;, 079  ou  2,4 
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A  l'encontre  de  ce  qui  s'est,  passé  pour  le  Luxembourg  et  la  Lorraine 
annexée,  la  crise  de  I  908  n'a  pas  arrêté  l’essor  de  l’extraction,  et  si  pour 
les  treize  années  190 1  - 1 913,  sur  71.3S3.000  tonnes  amenées  au  jour,  19.944.000 
ou  27,9  0/o  sont  allées  en  Belgique  et  7.700.000  ou  10,8  °j0  dans  le  Zollve- 
rein,  donnant  ainsi  des  expéditions  moyennes  de  38,7  °/0  de  l’extraction 
vers  ces  deux  pays,  ces  expéditions  considérées  annuellement  sont  passées 
de  1,9  0jo  en  1901  à  19,6  °J0  en  1905  et  46,5  “/„  en  1913.  Ce  dernier  chiffre 
se  passe  de  tout  commentaire. 

11  ne  faudrait  pas  croire  d’ailleurs  que  les  autres  parties  du  gisement 
français  ne  font  pas  d’exportation  :  nous  avons  déjà  donné  des  chiffres 
pour  le  bassin  de  Nancy;  nous  en  donnerons  pour  celui  de  Longwy,  mais 
pour  mieux  pouvoir  comparer  l’importance  de  la  Lorraine  française  expor¬ 
tatrice  à  celle  du  Luxembourg  et  de  la  Lorraine  annexée  donnée  précé¬ 
demment,  nous  indiquerons  tout  de  suite  les  tonnages  totaux  exportés  par 
elle  en  Belgique  et  dans  le  Zollverein  : 


EXPORTATIONS  DE  MINERAI  DE  LA  LORRAINE  FRANÇAISE 
EN  BELGIQUE  ET  DANS  LE  ZOLLVEREIN 


ANNEES 

BELGIQUE 

DANS  LE 

ZOLLVEREIN 

TOTAL 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

1901 . 

49.313 

24.723 

74.036 

1902  .....  . 

143.287 

60.482 

203.769 

1903  ...  . 

•  349.666 

195.807 

545,473 

1904 . . 

405  867 

240.162 

646.029 

1905  . . . 

644.676 

237.569 

882.245 

1906  . 

S16.74S 

394,298 

1.211.046 

1907 . 

1.025.600 

551.210 

1.576.810 

19ÛS . 

1.188.400 

684,251 

1.872.651 

1909  . 

2.261.493 

1.073.029 

3,334.522 

1910 . 

2.S74.206 

1.292.527 

4.166.733 

1911 . 

3.464.865 

L 742.519 

5.2Û7.3S4 

1912  ... 

4.350.556 

2.031.705 

6,328.261 

1913 .  .... 

4.697.164 

3.179,001 

7,876.165 

Pour  l’année  1913,  le  total  exporté  dans  les  deux  directions  précé¬ 
dentes  correspond  à  39,5  °[0  de  la  production  générale.  Les  expéditions 
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vers  les  autres  pays  sont  encore  faibles  :  6.0ÛQ  à  8.000  tonnes  annuelles 
vers  la  Suisse,  28.014  et  69.224  tonnes  vers  l’Angleterre  en  1912  et  1913, 
ces  derniers  tonnages  en  provenance  unique  du  bassin  de  Briey  ('). 


Comme  on  peut  le  supposer  par  les  chiffres  précédents,  la  Lorraine 
française,  et  plus  particulièrement  le  bassin  de  Briey,  devient  de  plus  en 
plus  le  grand  fournisseur  de  la  sidérurgie  belge;  le  tableau  suivant  de 
importations  en  Belgique  le  montre  clairement  : 


IMPORTATIONS  DE  MINERAI  DE  FER  EN  BELGIQUE 
(ex  1 .000  tonnes) 


ANNÉES 

IMPORTA¬ 

TIONS 

TOTALES 

DE  LA  LORRAINE 

l  RA yç AIS H 

DU  ZOLLVEREIN 

D’ESPAGNE 

1  * 

•/* 

°/o 

1901  . . 

1 . 769 

49 

2,S 

1.127 

63,7 

270 

15,7 

1902  ......... 

2.550 

143 

5,5 

L  664 

65,2 

360 

14,1 

1903  . ,  .  , 

3.055 

350 

11.4 

1.932 

63,2 

393 

12  S 

1904  . 

3,359 

406 

12,0 

1.952 

58,1 

406 

12, 1 

1905  . 

3,383 

645 

19,3 

1/975 

58,3 

449 

13.2 

1906  . .  , 

3.549 

817 

23,0 

2.130 

60,0 

334 

9,4 

1907  ...... 

3.620 

1.026 

28,2 

2.208 

60,9  , 

204 

5,6 

1908  . . 

3.342 

1.188 

35,5 

1.828 

54,7  1 

183 

5,4 

1909  . 

4.384 

2,261 

51,5 

1,787 

40.7 

126 

2,8 

1910 . 

5,183 

2. 874 

55,4 

1,827 

35,4 

141 

2,7 

1911  .  . 

5.678 

3,665 

64,5 

1.679 

29,5 

173 

3,0 

1912  ........ 

6,415 

4.351 

67,8 

1.446 

22,5 

159 

2,5 

Tous  les  minerais  du  bassin  de  Briey  à  expédier  à  des  usines  consom¬ 
matrices  doivent  nécessairement  emprunter  la  voie  ferrée,  tout  au  moins 
sur  une  partie  importante  du  parcours,  même  quand  le  transport  terminal 
peut  se  faire  par  voie  d’eau  (expéditions  sur  la  Westphalie,  via  Givet)» 
aucune  voie  navigable,  en  effet,  ne  le  traversant  encore.  De  nouvelles 
lignes  de  chemins  de  fer  sont  d’ailleurs  actuellement  à  l’étude  qui, 
venant  après  les  lignes  de  Briey  à  Audit n-le-Roman,  Audun -le- Roman 
à  Viller.upt  et  Baroncourt.  à  Audun-le-Roinan,  permettront  des  relations  plus 


1.  Eu  outre  des  tonnages  divers  indiqués  pour  1912  et  1913,  les  statistiques  du  Service  des 
Mines  de  Nancy  portent  encore  pour  le  bassin  de  Briey  60,000  tonnes  s’appliquant  k  la  Belgique  et  au 
Zollverein  sans  distinction  entre  ces  deux  régions. 
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aisées  vers  les  régions  de  Longwy  et  du  Luxembourg  et  vers  les  usines 
du  Nord  de  la  France,  en  desservant  le  nouveau  bassin  de  la  Crusnes.  . 

Remarquons  enfin  pour  terminer  que,  nouveau  venu  à  la  production, 
le  bassin  de  Briey  ne  fournit  qu’une  faible  quantité  de  ses  minerais  à  des 
usines  purement  locales;  seuls,  à  l'heure  actuelle,  les  hauts  fourneaux  de 
Jœuf,  Homécourt  et  Auboué,  les  deux  premières  installations  ayant  des 
aciéries  annexes,  existent  dans  la  vallée  de  l’Orne;  les  autres  usines  de 
Meurthe-et-Moselle  reçoivent  par  chemin  de  fer  les  minerais  nécessaires 
des  concessions  dont  elles  sont  propriétaires,  dans  lesquelles  elles  ont 
des  intérêts  ou  dont  elles  sont  simplement  des  clients.  Les  tarifs  spéciaux 
consentis  aux  wagons  particuliers  en  ont  beaucoup  développé  l’emploi, 
principalement  de  ceux  de  40  tonnes  de  chargement  utile. 

Bassin  de  Longwy.  —  Le  bassin  de  Longwy  forme  une  bande  le  long 
de  la  limite  nord-est  de  Meurthe-et-Moselle;  il  comprend  des  couches 
faciles  à  atteindre  par  simples  travers-bancs,  parfois  même  exploitables  à 
ciel  ouvert  près  d’Hussigny,  toujours  assez  siliceuses,  à  part  les  calcaires 
ferrugineux,  les  couches  jaune  et  rouge.  A  l’ouest  de  la  faille  de  Longla- 
ville,  seule  la  couche  grise  existe  :  entre  les  failles  de  Longlaville  et  de 
Godbrange,  on  peut  exploiter  les  calcaires  ferrugineux,  les  couches  jaune 
et  rouge  ;  à  l’est  de  Godbrange  et  jusqu’à  la  faille  de  Crusnes,  on  a 
affaire  aux  couches  rouge,  grise,  noire  et  verte,  la  première  présentant  seule 
une  extension  complète.  La  teneur  en  fer  des  calcaires  ferrugineux  varie 
entre  20  et  28  %;  dans  les  autres  couches,  on  peut  avoir  de  32  à  40  Fe, 
13  à  20  SiO2, 3  à  7  CaO,  les  épaisseurs  oscillant  entre  1  et  4  et  même  7  mètres, 
cette  dernière  épaisseur  atteinte  à  Saulnes  par  l’ensemble  des  calcaires 
ferrugineux  et  de  la  couche  rouge  juxtaposés. 

L’extraction  a  atteint  depuis  1907  : 


ANNÉES  - 

TONNES 

TONNES 

1907  .  . 

.  .  2.713.000  . 

. dont  en  minières  499. ÛÛÜ 

1908  .  . 

.  .  2.280.000  . 

...  —  397.000 

1909  .  . 

,  .  2.403.000  .  . 

.  .  .  .  —  238.000 

1910  .  . 

.  .  2.007.000  . 

.  .  .  .  —  255.000 

1911  .  . 

.  .  2.608.000  . 

.  .  .  .  —  231.000 
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1912  .  2.698.000  (’)  .  .  ....  dont  en  minières  245.000 

1913  .  2.904.000  .  _  .  296.000 

Les  plus  grosses  exploitations  en  concession  sont  (1913)  celles  de 
Saulnes-Longlaville  (460.100  tonnes),  de  Godbrange  (431.400),  d’Hussigny 
(425.700),  de  Tiercelet  (396.500). 

Le  tonnage  total  restant  à  prendre  serait  de  275  millions  de  tonnes. 

Le  bassin  de  Longwy  exporte  actuellement  (1912  et  1913)  des  tonnages 
assez  importants  vers  la  Lorraine  et  la  Sarre  (272.000  et  271.000  tonnes),  la 
Belgique  (184.000  et  175.000),  le  Luxembourg  (56.000  et  58.000).  En  outre 
une  centaine  de  mille  tonnes  sont  envoyées  dans  les  usines  du  Nord  de  la 
France.  Le  reste  se  traite  sur  place  dans  les  usines  de  Mont-Saint-Martin, 
la  Cliiers,  Longwy-Bas,  Relion,  Senelle,  Saulnes,  Hussigny,  Villerupt, 
Micheville  et  accessoirement,  dans  certaines  usines  du  bassin  de  l’Ôrne 
ayant  besoin  de  minerais  siliceux. 

Bassin  de  la  Cru  s  nés.  —  Ce  bassin  s’étend  au  nord  de  la  partie 
calcaire  du  bassin  de  Landres,  à  l’ouest  de  la  faille  de  Crusnes,  au  sud  du 
bassin  de  Longwy,  dont  il  forme,  en  somme,  un  prolongement,  avec  cette 
seule  différence  que  les  minerais  qu’il  contient  ne  pourront  être  exploités 
que  par  puits.  C’est  de  tout  le  gisement  lorrain  la  partie  encore  la  moins 
connue,  car  bien  que  de  nombreux  sondages  y  aient  été  exécutés,  les 
quelques  concessions  qui  y  ont  été  attribuées  (certaines,  comme  celles 
de  Grande  Rimont,  de  Mercy-le-Haut  et  d’Audun-le-Roman,  ne  datent 
que  de  1912  et  1913;  celle  de  Batailles  est  de  1914)  n’ont  pas  encore 
été  mises  en  valeur. 

Les  minerais  sont  généralement  siliceux;  il  semble  que  la  couche 
grise  y  existe  sur  d’assez  vastes  étendues  sous  2  à  5  mètres  d’épaisseur 
avec  16-20  °j0  SiO2  et  30-36  Fe,  que  les  couches  inférieures  sont  exploitables 
en  certains  points  (12  à  20  SiO2,  30  à  38  Fe)  et  que  la  couche  rouge,  qui 
se  rencontre  parfois,  reste  par  contre  généralement  inutilisable. 

L’exploitation  nécessitera  des  puits  de  100  à  150  mètres  de  profon- 

1*  Les  2.453.000  tonnes  extraites  en  terrain  concédé  comportent  391.000  tonnes  do  calcaires 
ferrugineux,  L261.00Ü  de  couche  rouge,  52S.ÛÜÛ  de  grise  et  27.000  de  noire. 
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(leur.  Les  ressources,  difficiles  à  estimer,  pourraient  osciller  autour  de 
500  millions  de  tonnes. 

Ressources  du  bassin  lorrain  français.  —  En  récapitulant  la  con¬ 
tenance  donnée  plus  haut  des  divers  bassins,  on  constate  que  le  tonnage 
de  minerais  restant  à  exploiter  fin  1913  est  de  200  millions  cle  tonnes  pout 
le  bassin  de  Nancy,  2 75  pour  celui  de  Longwy,  2.000  pour  celui  de  Biiey, 
500  pour  celui  de  la  Crusnes,  soit  bien  près  de  3  milliards  de  tonnes  au  total. 

Une  autre  estimation  faite  par  M.  Leprince-Ringuet,  Ingénieur  en  chef 
des  Mines  à  Nancy,  donnait  au  1er  janvier  191 3, pour  les  concessions  instituées 
h  celte  date,  254  millions  de  tonnes  pour  le  bassin  de  Longwy,  17/  pour 
celui  de  Nancy,  2.3S9  pour  celui  de  Briey-Crusnes,  soit  en  tout  2  milliards 
820  millions  de  tonnes. 

•  Les  autres  parties  du  gisement  renfermeraient  encore,  lin  1912, 
250  millions  de  tonnes  en  Luxembourg  (estimation  de  M.  Dondelingér, 
chef  du  Service  des  Mines  luxembourgeois),  1./50  en  Lorraine  annexée 
(estimation  de  M.  Kohlmann,  ingénieur  du  Service  des  Mines  à  I  luonville). 
On  arriverait  ainsi,  pour  1  ensemble  du  gisement  lorrain,  a  un  total  de  ptès 
de  5  milliards  de  tonnes,  dont  la  France  posséderait  60  °/0;  ce  total  serait 
ramené  à  4  milliards  500  millions  si  l'on  ne  tenait  pas  compte  du  bassin  moins 
connu  de  la  Crusnes,  auquel  cas  la  part  de  la  France  serait  encore  de  56  %■ 

En  regard  de  ces  tonnages,  quels  sont  ceux  qui  ont  été  extraits 
jusqu’ici  ?  Eu  se  reportant  aux  statistiques  officielles  (France  à  partir  de 
1860,  Lorraine  à  partir  de  1872,  Luxembourg  à  partir  de  1868),  on  arrive 
à  répartir  le  tonnage  sorti  fin  1912  de  la  façon  suivante  : 


ANNÉES 

FRANCE 

LO  RR  AI  N  K  A  N  NEXÉ  F 

LUXEMBOURG 

1860-69 

1870-79 

1880-89 

1890-99 

1900-09 

1910-12 

| 

...  .1 

LQ00  tonnes 

7.930 

10.722 

19,687 

32,481 

65,796 

45.635 

LOGO  tonnes 

» 

6.115 

19.495 

■44.836 

113.651 

54.439 

1 .000  tonnes 

1 .646 

12.422 

25.898 

42.-527 

61.006 

18.877 

Total  . 

■  ■  ■  ■[ 

182,251 

238,536 

162.376 
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Soit  finalement  583.163.000  tonnes  (M* 

Dans  tout  cela  nous  n’avons  tenu  compte  ni  de  la  partie  belge  du  gite 
d’importance  réduite  et  presque  épuisée,  qui  depuis  1832  a  donné  quelque 
4  millions  de  tonnes,  ni  des  quantités  extraites  avant  IS60  ou  1868  qui 
peuvent  être  estimées  à  8  millions  de  tonnes,  provenant  pour  la  majeure 
partie  de  gîtes  de  remaniement. 

On  arriverait  ainsi  â  voir  produites  par  le  gisement  lorrain  environ 
6oo  millions  de  tonnes  au  1"  janvier  1913.  le  huitième  environ  de  ce  qui 
restait  en  place  à  la  même  date. 

Nous  donnons  ci-dessons,  pour  terminer  cette  étude  du  gisement  lorrain, 
le  tableau,  par  concession  exploitée,  de  la  production  de  minerai  de  fer 
en  1913. 

DÉTAIL  DE  LA  PRODUCTION  DE~  MINERAI  DE  FER 
EN  LORRAINE  FRANÇAISE  EN  1913 


BASSIN 

CONCESSIONS 

PRODUCTION 

TONNES 

A  m  e  rm  o  n  t-Do  mm ary  . . 

.  .  1.068*151 

A  n  d  e  rny-Ch  e vill  on  * 

.  .  .  480.000 

Âuboué-Moineville . . 

.  .  .  2.008.529 

Droitauniont . 

.  .  .  404.(587 

Errouville  , . . 

.  .  .  175.530 

Gîraumont- . 

Homêcourt  . 

.  .  1.785. 54  S 

Jarny  * . 

.  .  .  347.206 

*Jœuf . 

763.634 

Joudreville 

.  .  .  883.834 

La  Mourière  *  . . 

.  .  .  6S4.0S3 

Landres  , . . 

.  .  .  1.087.900 

Moutîers  . 

919*843 

Mnrville, . 

422.600, 

Pienrte  .  .  . 

1.134*184 

Saint-Pi  errenÏÏgnt . 

.  .  .  846.153 

Sancy  ....  . 

.  .  .  688.000 

T  u  c  qu  egn  i  e  u  x-B  etta  i  n  v  illers .  . 

.  .  .  1.113.200 

Vallerov, . 

.  .  .  293.767 

15.106.849 

DE  BRIEY 

SOCIÉTÉS  EXPLOITANTES 


Société  des  Mines  d  Amermoiit-Dommarv, 
Société  des  Mines  d'Ànderny-Chevinon* 

Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de 
Pon  t-  à-M  o  u  s  son * 

MM*  Schneider  et  O  (Le  Creuset), 

Société  des  Mines  (PErrou  ville. 

Société  des  Mines  de  Giraumont. 

Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la  Marine 
et  d'Homécourt» 

Société  des  Mines  de  Jarny* 

MM*  de  Wendel  et 

Société  des  Mines  de  Joudreville, 

Société  des  Mines  de  La  Môurïère* 

Société  des  Aciéries  de  Michevilîe* 

Société  des  Mines  de  Mondera. 

Société  des  Mines  de  Murville. 

Société  des  Forges  et  Aciéries  du  Nord  et  de 

riEst, 

Société  des  Mines  de  Saint-Pi erretn ont. 

MM.  Marc  Raty  et  Gie. 

Société  des  Aciéries  de  Longwy. 

Société  des  Mines  de  Valleroy. 


L  Les  chiffres  provisoires  d'extraction  pour  1913  porteraient  ce  total  fin  1913  à  631.360.000  tonnes. 
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BASSIN  DE  LONG W Y 


CONCESSIONS 

production 

ro>‘NES 

Godbrahge  * . 

,  .  .  43L420 

Hussigny . 

.  ,  .  425.707 

Le  Coulmy  , . .  . 

.  ,  .  014 

Mi  cheville  et  Bréhaiu  ... 

.  .  .  284.470 

Mon  t-S  a  î  nt-Ma  rtin  .  . 

.  .  .  29.234 

Moulai  ne . . . 

.  .  .  221. 928 

Pulventeux . 

...  208.720 

Romain  *  . . 

.  .  .  12*835 

Sa  u  Inès  et  Longl  avilie  .... 

,  .  .  -160.131 

Tiercelet  .  .  *  .  . 

.  *  .  396.4  70 

Yillerupt  et  ürusnes  ..... 

.  ,  .  97.047 

Warnimont . 

.  .  .  38.404 

2*608*212 

Minières.  ... 

.  .  .  296,171 

SOCIÉTÉS  EXPLOITANTES 

Société  des  Mines  de  Godb range. 

Société  des  Aciéries  de  Longwy  et  Société  de  la 
Providence. 

Société  métallurgique  de  Gorcy* 

Société  des  Aciéries  de  Mi  cheville. 

Société  des  Aciéries  de  Longwy, 

Société  des  Aciéries  de  Longwy. 

Société  lorraine  des  Minerais  de  fer. 

Société  métallurgique  de  Gorcy. 

MM*  Marc  Raty  et  Société  de  Saintignon  et  Cie« 
Syndicat  de  Tiercelet. 

Société  métallurgique  d'Aubrives-Villerupt. 
Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Musson  (Bel¬ 
gique). 


2.904*383 


BASSIN  DE  NANCY 


CONCESSIONS  PRODUCTION 

Amance .  61*700 

Avant-Garde  et  Pompey . ■.  20*160 

Boîs-du-Four . 83.948 

Boudon  ville  ,  30.300 

Bouxières-aux-Daines  et  ühavenois  .  133*103 

ChavîguyAfandœii.vre,  .......  212.036 

Croise tte-Liverdun  et  Li verdun  ...  » 

Ctistïnes . 70*412 

0 

Faulx  . . 58.080 

Fontaine-des- Roches  . .  35.890 

Frouard .  35.654 

Ludres . 54*018 

Marbache .  70.210 

Maron-Val-de-Fer  et  Marïe-Chanois  .  706*592 

Maxéville  *  .  .  . .  64*723 

Saint-Jean-Sainte-Barbe  .  . .  S9.92S 

Sexey-aux-Forges. .  89. SOS 

Vj  eux-Châtenu .  38.271 


SOCIÉTÉS  EXPLOITANTES 

Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Maxéville. 

Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Maxéville. 

Société  Marcel  lot  et  Cic. 

Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Maxéville. 

Société  des  Forges  et  Fonderies  de  Montataire, 

Société  des  Forges  et  Aciéries  du  Nord  et  de 
l’Est. 

Compagnie  des  Forges  de  Châti  1 1  o n-C oui m e n try 
et  Neuves-Maisons. 

Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de 
Pont-à-Mousson. 

Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aciéries 
de  Pompey.  * 

Société  Minière  de  Meurthe-et-Moselle. 

Société  des  Forges  et  Fonderies  de  Montataire* 

Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aciéries 
de  Pompey* 

Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de 
P  on  t-à-M  o  u  sson . 

Compagnie  des  Forges  de  Châtillon-Commentry 
et  Neuves-Maisons. 

Aciéries  Réunies  de  Burbach-Flich-Dndelange. 

Société  des  Mines  de  Sexev. 

Société  des  Mines  de  Sexey, 

Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de 
P  on  t-à-M  ou  sson. 


1.916.920 


CARTE  DES  CONCESSIONS  DE  MEURTHE-ET-MOSELLE 
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2°  GISEMENTS  DE  L’OUEST  DE  LA  FRANCE 

Gisement  normand.  —  Au  second  rang  comme  importance  parmi  les 
bassins  français,  vient  le  bassin  normand-angevin-breton.  De  ses  trois 
parties,  c’est  la  partie  normande  qui  a  pris  depuis  quelques  années  le  plus 
grand  développement.  Aux  minières  qui,  jusqu’après  le  milieu  du  siècle 
dernier,  alimentèrent  des  hauts  fourneaux  au  bois  aujourd’hui  disparus  (le 
dernier,  celui  de  Bourberouge,  fut  éteint  en  1875)  et  oii  le  minerai  en 
poches  dans  des  terrains  divers  paraissait  être  le  remaniement  de  lambeaux 
de  couches  détachées  par  l’érosion,  ont  succédé  des  mines  attaquant  la 
formation  par  puits  ou  travers-bancs.  Le  minerai,  jusqu’à  présent  expédié 
dans  les  usines  du  Nord  de  la  France  et  l’étranger,  va  prochainement  se 
traiter  en  partie  sur  place,  dans  des  hauts  fourneaux  en  construction  à 
Caen.  En  outre,  une  campagne  active  de  recherches,  qui  se  continue  à 
l’heure  actuelle,  a  conduit  à  de  nombreuses  demandes  de  concessions  et  à 
la  reconnaissance  de  nouvelles  ressources,  qui  seront  mises  en  œuvre  dans 
un  avenir  plus  ou  moins  éloigné. 

Le  bassin  normand  (16.049  hectares  concédés  au  1er  janvier  1914) 
s’étend  sur  les  trois  départements  du  Calvados,  de  l’Orne  et  de  la  Manche. 

Dans  le  Calvados,  la  plus  ancienne  concession,  celle  de  Saint-Remy, 
remonte  à  1875;  les  autres  s’échelonnent  de  1893  à  1909.  L’extraction 
débuta  avec  33.704  tonnes  en  1875  (l’année  même  oii  le  dernier  haut  four¬ 
neau  normand  fut  mis  hors  feu),  fut  suspendue  de  1876  à  1879,  dépassa 
100.000  tonnes  annuelles  en  1895,  et  donna  de  1875  à  hn  1913  un  total  de 
4.354.000  tonnes  (en  1913,  399.000  tonnes),  constituées  presque  uniquement 
par  de  l’hématite. 

Dans  l’Orne,  la  concession  d’Halouze  date  de  1884,  les  trois  autres, 
La  Ferrière,  Larchamp  et  Mont-en-Gérôme,  de  1901-1903.  La  mise  en  valeur 
remonte  à  1899  et,  jusqu’en  fin  1913,  on  a  tiré  un  total  de  1.685.000  tonnes 
(en  1913,  381.000  tonnes)  en  hématite  ou  carbonate  grillé,  ce  dernier  pré¬ 
pondérant. 

Dans  la  Manche,  les  deux  concessions  de  Bourberouge  et  de  Mortain 
sont  de  1902,  mais  il  existe  plus  au  nord,  à  Diélette,  une  formation  ferrifère 
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différente,  concédée  en  1865  et  récemment  reprise  (total  produit  dans  le 
département  de  1870  à  1913  :  2S7.000  tonnes  dont  55.000  tonnes  en  1913). 

On  arrive  ainsi  pour  les  trois  départements  normands  à  un  total  géné¬ 
ral,  fin  1913,  de  6.326.000  tonnes,  faible  sans  doute,  mais  dans  lequel  les 
trois  dernières  années  entrent  respectivement  pour  619.000,  785.000  et 
835.000  tonnes.  Le  million  de  tonnes  annuelles  sera  bientôt  atteint  et 
dépassé,  si  on  envisage  la  prochaine  production  de  nombreuses  conces¬ 
sions  encore  en  préparation.  Mais  de  grandes  difficultés  sont  à  prévoir 
du  fait  du  manque  de  main-d’œuvre  locale  :  on  doit  déjà  faire  appel  à 
des  Espagnols,  des  Italiens  et  des  Grecs  pour  une  grande  partie  du  per¬ 
sonnel. 

Le  minerai  normand  est  d’origine  sédimentaire  :  il  se  trouve  en  couches 
dans  le  silurien,,  plus  exactement  dans  les  schistes  à  calÿmènes  de  l’étage 
ordovicien.  11  affleure  généralement  dans  des  synclinaux  orientés  N.-l  15°-E., 
plus  ou  moins  masqués  vers  l’est  par  des  recouvrements  jurassiques  néces¬ 
sitant  des  recherches  préliminaires  par  sondages,  apparaissant  au  contraire 
à  l’ouest  au  milieu  de  phyllades  pré  cambriennes  ou  de  massifs  éruptifs. 
Suivant  les  synclinaux,  on  peut  avoir  affaire  à  une  ou  à  plusieurs  couches  : 
en  général,  dans  ceux  du  nord,  on  ne  connaît  qu’un  horizon  utilisable  ou 
existant,  occupant  une  position  assez  constante  à  la  base  des  schistes  à 
calÿmènes,  tantôt  au  contact  des  grès  armoricains,  tantôt  à  une  quarantaine 
de  mètres  de  ce  contact.  Au  contraire,  au  sud,  entre  Alençon  et  Bagnoles, 
cinq  niveaux  ferrifères,  inégalement,  développés  et  sur  lesquels  on  n’a 
simplement  fait  jusqu’ici  que  des  travaux  de  recherches,  existent  sur  toute 
la  hauteur  des  schistes  à  calÿmènes  :  le  plus  important  serait  au  sommet  de 
ces  derniers,  près  du  contact  des  grès  de  May,  le  même  niveau  étant  connu 
dans  le  bassin  de  Sées.  L’épaisseur  et  le  faciès  d’une  couche  sont  assez 
constants  sur  un  même  flanc  de  synclinal,  mais  varient  sensiblement  d’un 
flanc  à  l’autre  ou  d’un  synclinal  à  l’autre,  comme  si,  d’après  M.  Ban-ois,  le 
dépôt  original  avait  eu  lieu  dans  des  régions  fort  éloignées,  rapprochées 
plus  tard  par  les  plissements  :  le  pendage  est  toujours  élevé,  30  à  85°.  Le 
minerai  est  à  l’état  de  carbonate  lithoïde  ou  d’hématite,  séparés  ou  mêlés, 
tout  passant  uniquement  à  l’état  de  carbonate  à  plus  ou  moins  grande 
profondeur. 
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Quatre  synclinaux  sont  actuellement  exploités.  Le  plus  au  nord,  celui 
de  May,  renferme  les  concessions  de  May,  Saint-André,  Bully  et  Maltot. 
A  May,  concession  la  mieux  connue,  la  couche  a  6  mètres,  mais  une  trop 
forte  proportion  de  silice  ne  rend  exploitables  que  les  2  mètres  du  mur;  à 
la  profondeur  de  100  mètres  atteinte  par  les  travaux  actuels,  on  a  encore 
affaire  à  de  l’hématite,  tandis  qu’à  Saint-André,  Bully  et  Maltot,  on  a  plus 
ou  moins  vite  trouvé  déjà  du  carbonate.  Un  prolongement  notable  du  syn¬ 
clinal  vers  l’est  a  été  reconnu  par  une  série  de  sondages  jusqu’au  delà  de 
la  ligne  de  Mézidon  au  Mans. 

Le  second  synclinal,  dit  d’Urville  ou  de  la  Brèche  au  Diable,  com¬ 
prend  les  concessions  de  Soumont,  Perrières,  Barbery,  Estrées,  Gouvix  et 
Urville.  On  va  y  mettre  en  valeur  sur  le  pied  d’une  extraction  de  1  million 
de  tonnes  annuelles,  les  carbonates  de  Soumont  et  Perrières^)  pour  l’alimen¬ 
tation  des  hauts  fourneaux  de  Caen  et  l’expédition  aux  usines  Thyssen  en 
Westphalie  :  en  ces  points,  la  couche  a  fréquemment  5m80  de  puissance  et 
ou  peut  par  grillage  sur  4"'  80,  obtenir  un  produit  à  44  de  fer  et.  20-22  de 
silice;  des  reconnaissances  par  sondages  à  grande  profondeur  ont  été  faites 
et  on  a  recoupé  à  400  mètres  et  plus  le  minerai  dans  des  conditions  assez 
analogues  à  celles  des  travaux  qui  ont  à  peine  dépassé  le  niveau  100. 

Le  synclinal  de  Falaise  ou  de  la  zone  bocaine  possède  la  célèbre 
concession  de  Saint-Rémy  donnant  la  meilleure  hématite  normande  à 
52-53  Fe,  10-12  SiO2,  0,6-0, 7  Pli,  tandis  que  les  hématites  de  May  et  Saint- 
André  ont  48-51  Fe  pour  14-16  SiO3;  mais  Saint-Rémy  est  dans  des 
conditions  très  spéciales  et  les  autres  concessions  de  Montpinçon,  Onde- 
fontaine  et  Jurques  fournissent  des  carbonates  beaucoup  moins  avan¬ 
tageux. 

Enfin,  le  synclinal  de  La  Ferrière  comprend  d’abord  dans  l’Orne  les 
exploitations  de  La  Ferrière,  Halouze  et  Larchamp,  où  l’extraction  se  fait 
déjà  presque  partout  en  carbonate  que  l’on  grille  (après  passage  aux  fours 
de  calcination,  4S-50  Fc,  13-14  SiO2,  Ü, 6-0,7  Pli),  dans  une  couche  pouvant 
atteindre.  8  mètres  d’épaisseur,  au  pendage  variant  de  33  à  85“  suivant  les 


L  L’hématite  ne  persiste  pas,  k  Soumont,  au  delà  de  GÜ  mètres* 
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points  (').  Il  se  continue  dans  la  Manche  par  le  synclinal  de  Mortain- 
Couptrain,  avec  les  concessions  de  Bourberouge  et  de  Mortain  où  les 
carbonates  grillés  n’atteignent  pas  les  teneurs  des  trois  mines  précédentes. 
Notons  qu’à  Mortain,  comme  à  Sou  mont,  et  à  Jurqnes,  la  couche  peut  se 
diviser  eu  plusieurs  bancs  plus  ou  moins  séparés  et  n’être  plus  d’un  seul 
tenant. 

Le  tableau  suivant  donne  la  production  de  1907  à  1913  des  conces¬ 
sions  principales  (h.  signifie  hématite,  c.  c.,  carbonate  cru,  c.  g.,  carbonate 
grillé;  les  nombres  soulignés  représentent  des  tonnages  expédiés). 


ANNÉES 

HALOUZE 

LA 

FERRIÈRE 

LAR¬ 

CHAMP 

St- RÉMY 

MAY 

St-.VNDRÉ 

SOUMONT 

h.  et  c.  g. 

h.  et  c.  g. 

e,  g. 

h. 

it. 

h. 

h,  et  c.  c. 

1908  ......  . 

57.812 

75.200 

JU, 441 

106.051 

62.000 

2v .757 

7.948 

1909 

108.472 

78.250 

10,177 

105,508 

59.970 

26,586 

24,934 

1910  .  . 

108,958 

96.990 

81,978 

110. 919 

46.840 

32  065 

28.645 

1911  .  . 

132.576 

111,506 

103.086 

106.578 

53.975 

32.645 

35.643 

1912  .  .  .... 

130,791 

130.135 

“103.893'' 

106.852 

81,699 

54.065 

69.984 

1913  .  .  . 

152.655 

119,900 

108.61)1 

77*620 

100, 1S9 

89*225 

71.637 

—  1 

L’estimation  du  tonnage  contenu  dans  le  gite  normand  parait  assez 
délicate  à  faire,  car,  non  seulement  de  nombreuses  parties  en  sont  incom¬ 
plètement  connues,  mais  encore  on  n’a  trouvé  nulle  part  le  fond  de  la 
formation  (à  Saint-Rémy  cependant,  qui  forme  une  cuvette  isolée,  on  en 
paraît  proche)  ;  de  plus,  des  prolongements  importants  paraissent  exister 
vers  l’est,  surtout  sur  le  premier  synclinal.  En  se  bornant  au  connu  actuel 
et  en  se  fondant,  sauf  à  Saint-Rémy,  sur  les  400  mètres  des  sondages  de 
Soumont,  on  aurait  quelque  220  millions  de  tonnes;  si,  comme  certains  le 
pensent,  les  synclinaux  ne  se  ferment  ordinairement  qu’à  1.200  mètres  et 
plus,  on  pourrait  avoir  affaire  à  des  tonnages  beaucoup  plus  élevés. 

Les  minerais  extraits  sont,  jusqu’à  présent,  consommés  pour  deux  cin¬ 
quièmes  dans  les  usines  du  Nord  de  la  France  et.  pour  le  reste,  expédiés  en 


1.  En  1910-1911,  dans  chacune  des  concessions  de  Larchamp  et  La  Ferrière,  on  a  grillé 
237,703  et  357*730  tonnes  de  carbonate  brut  ayant  conduit  à  183*076  et  202,300  tonnes  de  carbonate 
calciné,  soit  des  rendements  respectifs  h  la  calcination  de  76,6  et  7 S, 5  üjo  avec  des  consommations  de 
12  h  15  kg,  de  charbon  par  tonne  de  minerai  cm. 


IBOO 


GRAPHIQUE  1*?  lo 
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Angleterre  et  en  Allemagne,  l'exportation  se  faisant  presque  uniquement 
par  Caen  avec,  pour  ce  port,  les  expéditions  annuelles  suivantes  Ç)  : 


1908,  —  214,046  tonnes  dont 


1909,  —  229,890 

1910,  — -  306,320  —  — 

1911,  —  537.855  — 

1912-  —  432,320  —  — 

1913,  —  492,690  —  — 


81,999  en  Angleterre  et  131,193  en  Allemagne 

(directement  ou  par  Rotterdam) 
95,306  en  Angleterre  et  133,628  en  Allemagne 
82,974  en  Angleterre  et  217,346  en  Allemagne 
82,371  en  Angleterre  et  255,484  en  Allemagne 
93,604  en  Angleterre  et  358,716  en  Allemagne 
144,409  en  Angleterre  et  348,281  en  Allemagne 


Avant  de  passer  à  la  zone  angevine-bretonne,  ajoutons  que  le  gise¬ 
ment  de  Diélette,  dans  la  Manche,  un  peu  différent  d'allure,  se  compose 
de  plusieurs  couches  dans  le  dévonien,  dont  une  de  7m  SCI  en  deux  sillons 
de  4  mètres  et  3 rn  8 0-,  à  pendage  presque  vertical  à  leur  partie  supérieure, 
affleurant  sur  une  plage  à  marée  basse,  et  dont  on  prépare  l’exploitation 
sous-marine  par  puits  en  terre  ferme  et  travers-bancs;  le  minerai  est  un 
mélange  de  magnétite  et  d’oligiste  (Fc  57,  SiOa  12,  Ph  9,24). 


Gisement  ange  vin-breton.  —  Si  les  évaluations  des  ressources  du 
gisement  normand  sont  fort  douteuses,  il  serait  bien  plus  prématuré  encore 
de  dire  quoi  que  ce  soit  de  certain  sur  le  gîte  angevin-breton. 

Ce  dernier  présente,  au  point  de  vue  géologique,  une  grande  analogie 
avec  le  précédent:  série  de  synclinaux  orientés  S.-E. — N.-O.,  avec  plu¬ 
sieurs  couches  de  minerai,  de  nombre  et  d’épaisseur  variables  suivant  les 
points  (3  à  5  de  59  centimètres  à  7  mètres),  interstratifiées  dans  le  silurien, 
quelquefois  dans  le  cambrien.  Mais,  jusqu’ici,  les  concessions  accordées  à 
l’extrême  S.-E.,  près  d’Angers  et  Segré,  n’ont  en  somme  pas  dépassé  la 
période  des  premières  reconnaissances.  Les  recherches  nombreuses  faites 
à  l’est  jusqu’au  delà  de  Châteaubriant,  n’ont  fait  qu’effleurer  la  formation, 


I,  Les  principaux  ports  qui  ont  reçu  ces  tonnages  ont  été  dans  ces  trois  dernières  années  : 


ROTTEitnAjr 

ifUJDLES- 

DROEHSH 

5WAN5EA 

GUANGEM0UTÏI 

EïfDEN 

AitnnossAN 

LÜBECK 

1911 . 

234,531 

30,950 

28,902 

22*153 

10.055 

» 

1,910 

1912 . .  . 

m.m 

37.908 

36,583 

18.56? 

22.696 

a 

5  780 

1913 . 

312.86? 

56,447 

46,266 

27.7H 

31.534 

12.830 

3,830 

100 
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et  les  minerais  de  minières  de  la  Loire-Inférieure,  d'Ille-et-Vilaine  et  du 
Morbihan  n’ont  pas  toujours  conduit  au  minerai  originel  en  place. 

Les  neuf  concessions  situées  près  d’Angers  et  de  Segré  couvrent 
10.996  hectares;  la  plus  ancienne  date  de  1874,  la  plus  récente  de  1910. 
L’exploitation  fut  d’abord  peu  active  et.  dans  les  périodes  de  mise  en 
valeur  1881-1883  et  1888-1892,  les  expéditions  n’atteignirent  au  total  que 
35,455  tonnes.  A  partir  de  1907,  une  reprise  se  dessina  et  la  constitution 
en  1911  delà  Société  des  Mines  de  Segré,  au  capital  de  16  millions  dont 
12  d’apport  pour  les  concessions  de  La  Ferrière,  d’Oudon,  des  Aulnais  et 
du  Bois  (*),  fait  espérer  bientôt  une  importante  extraction.  Jusqu’ici,  la  pro¬ 
duction  a  été  la  suivante  par  concession  : 


r — - - 

SAINT 

LA 

FERRIÈRE 

LE 

LES 

ANNICK  S 

L’QUDON 

LA  JAILLI. 

BAR¬ 

THÉLEMY 

PAVILLON 

LE  ROIS 

AULNAIS 

TOTAL 

1907  .... 

2.400 

300 

71$  ' 

» 

» 

» 

» 

3.418 

190  S .  ■ 

14.G00 

2.02$ 

IIS 

1,000 

y 

y 

y 

18  046 

1909  . 

22,693 

173  • 

» 

6.596 

y 

200 

» 

29.664 

1910 . 

32.879 

» 

30.351 

» 

1.947 

» 

65.177 

1911  ...... 

30.970 

y 

» 

47.529 

7.850 

» 

y 

$6.349 

dont  78.499 

pour 

la  Société 

dos  Mines 
de  Segré 

1912 . 

38.313 

y 

» 

49.725 

25.7GS 

6,  $81 

2,021 

122.S70 

dont  96.870 

pour 

la  Société 
des  Mines 

■ 

(le  Segré 

1913  .  . 

34.203 

y 

»  ‘ 

30.119 

28.727 

35.674 

1.170 

130,193 

dont  101*460 

pour 

ta  Société 
des  Mines 

do  Segré 

_ 

_ ; _ 

-- 

_ _ _ 

Les  minerais  sont  en  partie  consommés  à  Trignac-,  en  partie  exportés 
vers  l’Angleterre  et  l’Allemagne.  Ils  sont  formés  d'oligiste,  d'hématite  ou 
de  magnétite,  mêlés  ou  séparés,  de  couleur  variant  du  gris-noir  au  jaune 
rougeâtre,  à  teneur  en  fer  pouvant  atteindre  fil  °/J  mais  se  tenant  ordinai¬ 
rement,  dans  les  très  belles  parties,  à  52-55,  fortement  siliceux  (h1  plus 


1.  Ancienne  meut  concédées  à  la  Société  de  Trignac  dont  les  domaines  furent  repris  en  ces  der¬ 
nières  années  par  la  Société  des  Usines  métallurgiques  de  la  Basse-Loire. 
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souvent  13  à  20  %  SiO2),  peu  calcaires  (1  °/0  CaO),  un  peu  alumineux  (2  à 
4  »jo  Al  2  03).  La  proportion  de  phosphore  varie  autour  de  0, 6-0,7  0). 

Dans  les  travaux  de  recherches  vers  l'ouest  et  en  Bretagne,  on  a 
trouvé  une  formation  fort  irrégulière  d’hématite,  oligiste.  magnétite  ou 
carbonate,  rarement  continue  sur  des  hauteurs  assez  grandes,  sans  que 
d’ailleurs  jusqu’ici  on  soit  descendu,  sauf  en  un  ou  deux  points,  a  100  mètres 
au-dessous  de  la  surface.  Fréquemment,  le  minerai  s  appauvrit  en  profon¬ 
deur,  la  silice  se  substituant  au  fer  et  arrivant  à  rendre  le  tout  inutilisable; 
d’autres  fois,  on  constate  au  contraire  un  enrichissement.  L'active  campagne 
qui  s’est  poursuivie,  surtout  en  1912  et  1913,  ne  paraît  pas  encore  avoir 
donné  d’indications  bien  nettes  sur  une  future  exploitabilité. 


A  côté  de  ces  gisements  en  place,  on  connaît  de  nombreuses  minières 
superficielles,  éparpillées  dans  la  Loire-Inférieure,  le  Morbihan,  H  Ile-et- 
Vilaine,  accessoirement  en  Vendée,  et  dont  la  plus  célèbre  est  celle 
de  Rongé,  au  nord  de  Châteaubriant  (minerai  à  45-50  Fe,  15-18  SiO2, 
1-4  Al2 O3);  ces  minières  ont  jadis  alimenté  de  nombreux  hauts  fourneaux 
locaux,  tous  disparus  actuellement  à  l’exception  de  ceux  de  Trignac;  leur 
minerai  est  presque  totalement  exporté  par  Nantes,  Saint-Nazaite  et  les 
ports  de  la  Vilaine,  trois  cinquièmes  vers  Rotterdam,  le  reste  principalement 
vers  l’ Angleterre.  La  production,  variant  suivant  le  plus  ou  moins  d’activité 
du  marché  sidérurgique,  a  été  la  suivante  depuis  1902  (J)  : 


Tableau 


1.  Les  teneurs  moyennes  accusées  en  1912  à  l’Oudon  sont  :  4S-30  Fe,  13-17  SiO  (deux  couches 
de  magnétite  de  1"' 20  et  4  à  5  mètres),  à  La  Ferrière  4S  et  18  (une  couche  de  magnétite  de  3  il  d"1  30), 
au  Pavillon  52  et  12  (deux  couches  de  magnétite  de  l"1  20  et  2m  10). 

2.  En  1913,  les  ports  de  Nantes  et  de  Saint-Nazaire  ont  expédié  en  minerais  d’Anjou  et  de  Rre- 


tagne  ; 

NANTES  SAINT-NAZAIRE  TOTAL 


it  Rotterdam.  .  .  ♦  ,  . . 

*  X  Middlesbrough , 

à  Swansea.  .........  *  .  ■ 

X  Ardrossan.  .......  .... 

X  Emden  ...... 

A  Oslebshansen  (près  Brème)  .... 

à  divers  .....■* 

soit  273.574  tonnes  dont  138,151  par  Saint-Nazaire  et  135.423  par 
Redon. 


34;  860 

111 .077 

140,837 

6.200 

28.  MO 

34.740 

21.767 

& 

21.757 

19,911 

1.550 

21.401 

1,400 

15.724 

17:124 

10.250 

» 

10.250 

16.705 

2,700 

21.405 

i.  Des  expéditions  se  font  aussi  par  d’autres  ports,  en  particulier  par 
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années 

TONNES 

1902  . 

6.426 

1903  . 

27.566 

1904  . 

79.533 

1905  . 

83.040 

1906  . 

114.242 

1907  . 

136.401 

1908  . 

23.714 

ANNEES  TONNES 

1909  .  98.988 

1910  .  131,700 

1911  ....  188.712 

1912  .  235.009 

dont  112,197  en  Ille-et-Vilaine  et 
122.512  en  Loire-Inférieure. 

1913  . 311.500 


3°  GISEMENTS  DES  PYRÉNÉES 


P  Y  renées-  O  r  ien  tales.  —  Le  gisement  des  Pyrénées-Orientales 
présente  un  intérêt  tout  particulier;  c’est  le  gros  producteur  français  de 
minerais  purs  pour  fontes  Bessemer  ou  fontes  de  qualité.  L’extraction,  qui 
avait  fortement  crû  en  1907-1908,  a  été  affectée  depuis  par  des  grèves  de 
longue  durée,  et.  la  réorganisation  du  travail  sera  longue  ù  se  faire.  Les 
minerais  sont  des  hématites  ou  des  carbonates,  ces  derniers  grillés  aux 
mines  avant  expédition,  rarement  des  oligistes.  La  production  a  été  la 
suivante,  toutes  qualités  confondues  : 


ANNÉES 

TONNES 

ANNÉES 

TONNES 

1902  . 

224.596 

1908  . 

3S7.470 

1903  . 

264.125 

1909  . 

306.691 

1904  . 

276.160 

‘r— 

tO 

l 

O 

309.887 

1905  . 

246.096 

1911 . 

244.943 

1906  . 

248.194  ■ 

1912 . 

235.058 

1907  . 

320.051 

1913 . 

306.474 

Ces  tonnages  sont  constitués  par  des  produits  marchands,  dont  les 
deux  tiers  sont  actuellement  de  l’hématite.  La  majeure  partie  des  minerais 
est  consommée  en  France  (Gard,  Isère,  Rhône,  Loire,  Ariège,  Saône-et- 
Loire,  Gironde,  Aveyron,  etc.);  le  reste  est  exporté  par  Port-Vendres  (') 
(en  1906-1913,  respectivement  :  62.117,  82.430,  63.038,  75.003,  68.927, 


I.  Dans  les  années  1910-1913,  les  exportations  ont  été  fort  réduites  à  cause  de  k  diminution  de  la 
production  r  le  tonnage  exporté  s’est  dirigé  pour  les  55  centièmes  vers  l'Angleterre,  31  vers  PA  lie  magne, 
14  vers  Tltalie. 


S'PüuNY 

4c'i'enoiiUict 
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36.102,  17.007  et  30.952  tonnes).  Des  anciennes  forges  catalanes  locales, 
seule  subsiste  la  forge  de  Ria  avec  son  haut  fourneau  au  charbon  de  bois  (  ) 
(1.768  tonnes  de  fonte  en  1911,  arreté  en  1912,  3.122  tonnes  en  1915)  et 
celle  du  Pont-Neuf  à  Arles-sur-Tech  (19  tonnes  de  fers  spéciaux  en  1012). 

Le  minerai  est  obtenu  presque  totalement  en  travaux  souterrains; 
28  concessions  existent  dans  le  département,  dont  une,  celle  de  Fillols, 
remonte  au  25  germinal  an  XIII.  Les  plus  gros  producteurs  sont  (tonnages 
exprimés  en  minerai  brut,  c’est-à-dire  carbonate  non  calciné  pour  Las 
Indis  qui,  des  quatre  mines  ci-dessous,  donne  seule  du  carbonate  ( 52.97 a 
et  60.796  tonnes  de  carbonate  cru  en  1912  et  1913)  : 


1911 

1912 

1913 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnés 

Las  Indis.  . 

SI  251 

82,238 

88.081 

Fillols . . . 

23.S33 

12.908 

34.046 

La  Plnouse .  ....... 

27.436 

27,505 

35.271 

Escaro  Nord . 

5 . 250 

22.843 

39 . 250 

Au  point  de  vue  géographique,  les  minerais  peuvent  se  répartir  en 
deux  groupes,  celui  de  Prades,  au  nord-ouest  du  (  anigou  avec  les  exploi¬ 
tations  de  Fillols,  Sahorre,  Thorrent,  Vernet,  Escaro,  Escoumps  et  Aytua, 
et  celui  de  Batère  sur  le  versant  est  avec  Palalda,  La  Pinousé  et  Las  Indis. 
Toutes  les  mines  sont  situées  à  grande  altitude  (entre  1.430  et  1.630  mètres, 
à  Las  Indis  par  exemple).  Elles  sont  reliées  aux  lignes  de  Perpignan  à 
Bourg-Madame  et  Elue  à  Arles-s ur-Tech  qui  contournent  le  tanigou,  soit 
par  traînages  automatiques  à  chaîne  flottante  (5  kilomètres  à  Fillols),  soit 
par  chemins  de  fer,  soit  par  câbles  (9  kilomètres  à  Las  Indis),  soit  par  câbles, 
chemins  de  fer  et  plans  associés,  soit  par  simple  route  avec  transport  en 
charrettes. 

Le  gisement  se  trouve  dans  le  silurien,  série  de  poches  ou  d'amas 
d’hématite  ou  de  carbonate  interstratifiés  dans  des  schistes  à  pendage  le 
plus  souvent  vertical,  amas  ou  poches  jamais  considérables;  le  plus  grand 


1,  Dont  le  lecteur  trouvera  la  description  en  annexe  au  présent  volume. 
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gite  connu  (gîte  intermédiaire  de  Fillols)  a,  en  traversée  horizontale,  225 
mètres  de  long  sur  35  mètres  au  maximum  de  large;  en  hauteur,  certaines 
lentilles  ont  été  suivies  sur  170  mètres  (Las  Indis)  sans  être  perdues.  L’ex¬ 


traction  se  fait  aisément  par  série  de  travers-bancs.  Les  teneurs  moyennes 
des  minerais  marchands  sont  toujours  belles  : 


53  à  57 
4 

5  à  S 


51  à  54 
3  à  4 
5  à  10 


Ve 


Mil  .  . 
SiO;  . 
AF  O*. 
CaO  . 
MgO  . 


1  à  4 
0,05 


tr 


1  à  2/10.000 


1  à  2/10.000 


Pli  .  . 


Les  ressources  actuelles  du  gisement  des  Pyrénées-Orientales  parais¬ 
sent  être  de  30  à  50  millions  de  tonnes  marchandes. 


Autres  gisements  pyrénéens.  —  Comme  autres  gisements  pyré¬ 
néens  à  minerais  purs,  on  peut  citer  Rancié,  dans  FAriège,  célèbre  par  son 


exploitation  communiste  (18.350  tonnes  en  1012),  Château- Verdun  et  Rabat 


dans  le  meme  département,  le  dernier  un  peu  plus  phosphoreux  (0,35  Ph 


et  12.576  tonnes  en  1912)  et  tout  à  l’ouest,  dans  les  Basses-Pyrénées,  les 


et  1 1—15  SiO2)  où  l’épaisseur  minéralisée  peut  atteindre  15  mètres  près 
d’Ustéléguy  (25.676  tonnes  de  produits  marchands  en  1911,  30.502  tonnes 
en  1912).  Quelques  gisements  peu  importants  existent  enfin  dans  l’Aude, 
dans  les  Corbières,  à  Castanviels  (minerai  souvent  un  peu  arsenical)  et 
Serremijeanne  (400  tonnes  en  191 2). 


4°  AUTRES  GISEMENTS  FRANÇAIS 


Haute-Marne.  —  Dans  la  Haute-Marne  et  les  régions  voisines,  on 
connaît  divers  étages  minéralisés,  jadis  activement  exploités  pour  des  hauts 
fourneaux  locaux  presque  tous  disparus  aujourd’hui,  étages  dont  un  seul, 
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dans  le  néocomien  supérieur,  est  encore  utilisé  à  Pont-Varin,  près  de  Wassy. 
Le  produit  abattu  doit  être  pour  une  grande  part  débourbé  avant  expédi¬ 
tion  :  l'exploitation  se  l’ait  à  ciel  ouvert  ou  par  série  de  petits  puits  d’au 
plus  16  mètres  de  profondeur,  allant  chercher  en  tous  sens  le  minerai  à 
peu  de  distance  autour  d’eux,  15  mètres  au  maximum.  On  a  ainsi  obtenu  en 
moyenne  103.000  tonnes  de  produits  marchands  de  1897  à  1906,  pour  reve¬ 
nir  ensuite  à  68.340  en  191 1  et  64.928  en  1912.  Le  minerai  tient  38  à  46  Fe, 
11  à  17  SiOa;  l’épaisseur  utilisable  de  la  couche  varie  de  0m40  à  lm30. 

Jura.  —  Les  minerais  du  Jura,  très  pauvres,  tenant  au  maximum  29  de 
fer,  avec  19  de  chaux  et  11  de  silice,  ne  sont  pour  ainsi  dire  plus  exploités 
(1.242  tonnes  en  1911,  2.020  tonnes  en  1912).  On  avait  parlé  dernièrement 
de  les  reprendre  pour  ralimentation  de  hauts  fourneaux  locaux  projetés, 

Saône-et-Loire.  —  Le  gisement  de  Mazenay  (concessions  de  Change  et 
Mazenay)  a  longtemps  fourni  au  Creusot  la  presque  totalité  des  minerais 
qui  lui  étaient  nécessaires  pour  ses  fontes  Thomas;  la  couche  (2”’  50  au 
maximum)  donnait  dans  ses  bonnes  parties  28  à  29  Fe  et  0,45  Ph.  Sur  les 
7  millions  de  tonnes  primitives,  quelques  dizaines  de  milliers  de  tonnes 
existent  encore;  on  en  prend  une  faible  quantité,  comme  addition  aux 
minerais  lorrains  de  Droitaumont  qui  forment  maintenant  la  base  de  la  pro¬ 
duction  des  fontes  Thomas  au  Creusot  (extractions  en  1907,  1909,  1911, 
1912  :  50.815,  47.496,  43.461  et  31.713  tonnes). 

Ardèche.  —  Les  hauts  fourneaux  du  Pouzin  reçoivent  eu  partie  leurs 
minerais  de  la  lentille  bajocienne  de  Privas;  cette  lentille  de  0”90  à 
7  mètres  d’épaisseur,  exploitée  par  puits  profond  de  50  mètres,  contient  un 
minerai  à  40-42  Fe,  1S  à  20  SiO,  0,11  Ph.  La  production  a  atteint  jusqu’à 
205.000  tonnes  par  an  (1865);  elle  est  très  variable  maintenant;  ainsi  on  a  eu. 
de  1908  à  1912,  respectivement  31.154,  7.396,  2.715,  18.742,  20.941  tonnes, 
suivant  la  marche  plus  ou  moins  intermittente  du  Pouzin. 

Filons  des  Alpes,  —  Les  plus  célèbres  sont  ceux  d’Allevard  a  La  laillat, 
Carbonates  très  purs  (32  Fe,  2-3  Mn  sur  minerai  brut)  que  l’on  passe  dans 
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le  fourneau  d’Allevard.  Une  extraction  très  forte  (1  million  de  tonnes 
totales  environ  de  1878  à  1892)  se  faisait  quand  le  Creusot  s’alimentait 
en  partie  de'  ces  minerais  ;  aujourd’hui,  on  ne  produit  plus  que  6.000  à 
8.000  tonnes  par  an  (en  1911,  7.932  tonnes,  en  1912,  8.415  tonnes). 

Gard.  Les  poches  dans  les  dolomies  bettangiennes  du  Gard  donnent 
des  minerais  un  peu  arsenicaux  (0,04  à  0,28  As),  aux  usines  de  Tamaris  et 
de  Bessèges;  le  fer  y  varie  de  34  à  41  sur  minerai  brut  avec  4  à  16  de  silice 
et  6  à  18  d’eau  (1907,  1909,  1911,  1912  :  37.936,  40.092,  39.673  et  53.144 
tonnes);. les  travaux  se  font  à.  ciel  ouvert  ou  souterrainement,  ce  dernier 
mode  était  de  beaucoup  le  plus  important  (travaux  du  Vallat-Pellet). 

Filons  du  Tarn.  —  Les  hématites  brunes  et  rouges  du  Tarn  exploitées 
à  Saint-Alban  et  consommées  aux  usines  du  Saut-du-Tarn,  sont  obtenues 
dans  des  filons  assez  puissants,  à  pendage  de  70°;  elles  tiennent  50  Fe, 
1,6  Mn,  0,04  Ph;  ce  sont  d’excellents  minerais,  dont  les  ressources  visibles 
seraient  de  120.000  tonnes  certaines,  800.000  probables.  La  production  a 
atteint  11.071  tonnes  en  1909,  12.045  en  1910,  11.819  en  1911,  9.113  en 
1912. 

Aveyron.  —  L’Aveyron  a  pris  une  certaine  importance  comme  produc¬ 
teur  depuis  la  création  de  l’aciérie  Thomas  de  Decazeville;  on  y  connaît  à 
Mondalazac  un  minerai  hydroxydé  oolithique  à  gangue  calcaire  (après  gril¬ 
lage,  31  Fe,  20  GaO,  11  SiO®,  0,6  Ph)  donnant  le  maximum  delà  produc¬ 
tion,  au  Kaymar  des  filons  non  exploités  d’hématite  brune  manganésifère,  à 
Aubin  une  sphérosidérite  houillère  qui,  grillée,  tient  39  Fe  et  1,50  Mn. 
L’extraction  totale  fut  de  65.682  tonnes  marchandes  en  1912  contre  62.310 
en  1911  et  65.344  en  1910. 

Var.  —  Le  gite  de  Beausoleil,  à  15  kilomètres  au  nord  de  Draguignan, 
amas  d’hématite  brune  répartis  dans  les  dolomies  et  calcaires  du  bathonien, 
fournit  un  minerai  très  pur  à  56  Fe,  4  SiO2,  2  CaO  et  0,06  Ph;  l’extraction 
demeure  par  contre  toujours  faible  (1905,  1907,  1909,  1911,  1912  :  16.736, 
5.562,  10.568,  14,121  et  10.614  tonnes  expédiées  aux  usines  delà  vallée  du 
Rhône  principalement). 
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Périgord.  Les  minerais  du  Périgord,  dans  la  Dordogne  (région 
d’Hautefort  et  Veyrines),  le  Lot-et-Garonne  (Fumel,  Salles,  Blanquefort),  le 
Lot  (Duravel)  sont  en  moyenne  à  45  de  fer  et  sont  presque  exclusivement 
consommés  dans  les  usines  de  Fumel  (extraction  en  1911  :  3.4Ü0  tonnes 
dans  la  Dordogne,  28.057  dans  le  Lot,  et  43.520  dans  le  Lot-et-Garonne; 
en  1912,  respectivement  :  8.000,  30.829  et  43.530). 

Berry.  —  Bien  déchus  de  leur  ancienne  importance,  puisqu’on  n’en 
extrait  plus,  nous  citerons  cependant,  pour  mémoire,  les  minerais  en  grains 
du  Berry,  minerais  pisolithiques  qui  ont  longtemps  constitué  la  base  du  lit 
tic  fusion  des  liants  fourneaux  berrichons.  Les  minières  de  l’Indre  près  de 
Sassierges-Saint-Martin  donnent  par  contre  encore  des  tonnages  intéres¬ 
sants  :  27.900  tonnes  en  1912. 

Pas-de-Calais  et  Nord.  —  Pour  terminer,  citons  les  minerais  du 
Boulonnais,  toujours  peu  exploités  et  seulement  par  intermittence,  et  les 
gisements  en  profondeur  de  la  Haute  Deule,  amas  de  sphérosidérite 
aacliénienne  sur  lesquels  on  avait  fondé  quelques  espérances  et  que  l’on 
n’a  pas  même  pu  mettre  en  valeur. 

Scories  anciennes.  —  Indépendamment  des  minerais  de  fer  proprement 
dits,  on  exploite  aussi  des  scories  anciennes,  souvent  très  riches  en  fer  à 
cause  des  procédés  défectueux  des  anciennes  métallurgies,  scories  connues 
en  Normandie,  dans  le  Périgord,  etc.,  et  paraissant  surtout  abondantes 
(500.000  à  600.000  tonnes  existantes)  dans  l’Yonne,  près  de  Tanner re-en- 
Puisaye,  où  les  ferriers  sont  maintenant  notables  fournisseurs  (40.000  tonnes 
par  an  environ,  34.069  en  1912)  d’usines  métallurgiques  lorraines,  peu 
riches  en  minerais  siliceux  (teneur  des  scories:  32  de  fer,  41  de  silice,  4  de 
manganèse,  8  d’alumine). 


5°  GISEMENTS  DE  L'ALGÉRIE  ET  DE  LA  TUNISIE 
*  * 

L’Algérie-Tunisie  donne  depuis  de  longues  années  déjà  de  sérieux 
tonnages  de  minerais  de  fer,  et  son  importance  comme  pays  producteur 


1 08 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


paraît  même  devoir  s’accroître  encore  ;  si  le  fameux  gîte  d’Aïn-Mokra  ou 
Mokta-el-Hadid,  avec  ses  annexes  de  Karezas  et  de  Bou-Hamra  est  prati¬ 
quement 'épuisé,  après  avoir  fourni  8  millions  de  tonnes,  dont  6.800.000  à 
Mokta  seul,  si  l'Ouenza  et  le  Bou-Kadra  ne  sont  pas  encore  mis  en  œuvre, 
de  nombreuses  mines  et  minières  s’échelonnent  dans  l’Atlas  algérien  et 
tunisien,  du  Cap  Bon  à  la  frontière  marocaine  et  cette  richesse  minérale  se 
prolonge  vraisemblablement  au  delà,  dans  les  zones  montagneuses  du 
Maroc.  Aucun  des  gisements  ne  possède  à  vrai  dire  de  ressources  compa¬ 
rables  à  celles  des  grands  gîtes  d’Europe,  puisque  l’Ouenza,  qui  paraît  le 
plus  puissant  de  ceux  connus,  ne  donne  lieu  qu’à  des  estimations  variant 
de  40  à  70  millions  de  tonnes,  puisque  rares  senties  gisements  comme  ceux 
du  Djerissa,  de  Beni-Saf  ou  du  Bou-Kadra  qui  contiendraient  dans  des  len¬ 
tilles  ou  des  amas  uniques  plus  de  10  millions  de  tonnes  de  minerais  pris 
ou  encore  à  prendre.  Mais  le  grand  nombre  des  gisements  disséminés  dans 
l’Atlas  et  connus  dès  à  présent  rend  néanmoins  importantes  les  ressources 
en  minerais  de  fer  de  l’ Algérie-Tunisie  :  150  à.  200  millions  seraient  encore 
à  extraire  de  minerais  généralement  riches  en  fer,  pauvres  en  phosphore 
et  en  soufre,  minerais  de  qualité  souvent  exceptionnelle  dont  le  besoin  sc 
fait  cle  plus  en  plus  sentir  avec  l’épuisement  progressif  des  anciens  gise¬ 
ments  analogues. 

L’Algérie-Tunisie  a  produit,  de  1881  à  1912  inclus,  plus  de  16  millions 
de  tonnes  de  minerai.  Ci-dessous  la  production  des  dernières  années,  la 
Tunisie  n’ayant  commencé  à  extraire  qu’en  1908  : 


ANNÉES 

ALGÉRIE 

TUNISIE 

ENSEMBLE 

1906  ♦  . . 

1907  . . . .  , 

190S. . 

1909  . 

1910  . .  .  , 

1911  . 

1912  . . . .  .  . 

7S0.0ÛÜ 

973.000 

913.000 

891.000 

1,065,000 

1 .074.000 
1,190,000. 

B 

» 

9S.000 

217.000 

366.000 

403.000 

478.000 

7S0.000 

973,000 

1,041.000 

1,108.000 

1 .431 .000 
1.477.000 
1.668.000 

Algérie .  —  Si  nous  voulons  jeter  un  rapide  coup  d’œil  sur  les  princi¬ 
paux  gisements  algériens  exploités,  il  nous  faudra  citer,  en  partant  de  la 
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frontière  marocaine  :  Rar-el-Maden  et  Beni-Saf  à  l’ouest  d’Oran,  Khristel, 
Breïra,  Larrath,  Temoulga,  Rouïna,  Zaccar  entre  Oran  et  Alger,  Aïn- 
Oudrer,  Timezrit,  Beni-Feltaï  entre  Alger  et  Philippeville,  Marouania  près 
de  Bône. 

Le  plus  gros  producteur  est  Beni-Saf  [11.161.000  tonnes  extraites 
jusque  fin  1912  (%  propriété  de  la  Compagnie  de  Mokta-el-Hadid,  avec  les 
gisements  ou  amas  élémentaires  de  Dar-Rih,  Camerata  et  Baroud;  ce  der¬ 
nier  a  fourni  à  lui  seul,  depuis  sa  mise  en  valeur  en  1879,  plus  de  9  millions 
de  tonnes,  et  est  encore  loin  d’être  épuisé.  Tous  les  minerais  sont  de  belles 
hématites  à  58  Fe,  0,025-0,030  Ph,  à  traces  de  soufre-,  exportées  parle  port 
voisin  de  Beni-Saf,  principalement  vers  la  Grande-Bretagne  et  P  Allemagne, 
accessoirement  vers  la  France  et  les  Etats-Unis. 

Le  minerai  de  Rar-el-Maden  (575.000  tonnes  jusque  lin  1912)  où  la 
teneur  en  fer  de  50  à  52  %  s’accompagne  d’une  proportion  de  manganèse 
de  5  à  6  °/0  et  de  faibles  proportions  de  soufre  et  de  phosphore,  est  conduit 
de  la  mine  à  la  rade  d’Honaïne  par  un  câble  de  7  kilomètres.  L’extraction 
annuelle  se  tient  entre  30.000  et  40.000  tonnes  (32.097  en  1912).  -  Khristel 
(450.000  tonnes  jusque  fin  1912)  donne  (’)  un  produit  plus  pauvre  en  1er, 
hématite  à  35-40  °j0  et  à  gangue  calcaire,  au  contraire  des  minerais  précé¬ 
dents  siliceux  (60.000  à  70.000  tonnes  annuelles). 

Breïra  (1 2 3 4 5)  et  Rouina  (*)  (850.000  tonnes  jusque  fin  1912)  sont  exploités 
par  une  même  société  qui  a  fortement  développé  sa  production  en  ces 
dernières  années  :  Breïra,  mis  seulement  en  valeur  depuis  1911,  donne  des 
hématites  riches  et  pures,  transportées  directement  par  câble  au  lieu  d’em¬ 
barquement;  à  Rouina,  on  a  deux  catégories  de  produits,  les  uns  très  peu 
phosphoreux,  les  autres  plus  phosphoreux,  obtenus  dans  un  même  gisement 
tournant  â  la  pyrite  massive  en  profondeur. 

On  retrouve  les  mêmes  caractéristiques  géologiques  qu’à  Rouina,  amas 
d’hématites  dans  des  calcaires,  à  Timezrit  Ç)  (411.000  tonnes  jusque  fin 


1.  En  1911,  f30.145  ;  en  1012,  426.992;  eu  1913,  475.06S  tonnes. 

2.  En  1912,  61.394  tonnes;  en  1913,  60.293  tonnes. 

3.  En  1912,  95.997  tonnes;  en  1913,  104. 23S  tonnes. 

4.  En  1912,  14S.209  lonnes  ;  en  1913,  154.552  tonnes. 

5.  En  1912,  59.961  tonnes. 
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1912)  à  3  kilomètres  de  la  station  d’El-Matten  sur  la  ligne  Bougie-Alger,  à 
Temoulga  (’)  (220.000  tonnes  fin  1912)  près  de  la  station  de  Rouina  (desser¬ 
vant  aussi  la  mine  du  même  nom)  de  la  ligne  Or  an- Alger,  à  Zaccar  (;) 
(1.180.000  tonnes  fin  1912)  à  9  kilomètres  de  cette  dernière  voie  près  de 
Miliana.  Les  hématites  de  ces  trois  gîtes,  dont  le  plus  important  serait  celui 
de  Zaccar,  sont  toujours  très  peu  phosphoreuses,  mais  à  gangue  variable, 
siliceuse  à  Timezrit,  calcaire  ailleurs.  Un  peu  d’arsenic  se  trouve  parfois. 
La  teneur  en  fer  va  de  48  à  3 7,  celle  en  manganèse  se  tient  autour  de  1. 

Larrath  (J)  (132.000  tonnes  jusque  fin  1912),  non  loin  de  Breïra,  est  cons¬ 
titué  par  une  série  de  filons  d’hématites  passant  au  carbonate  en  profon¬ 
deur  :  les  poches  d’Aïn-Oudrer,  près  de  Soukh-Ahras,  ont  donné  (rexploi- 
tation  y  a  cessé)  des  minerais  oxydulés  à  50-55  Fe;  également  oxydulés 
sont  les  minerais  de  Marouania  (')  (476.000  tonnes  fin  1912)  à  25  kilomètres 
de  Bône.  sur  la  ligne  d’Aïn-Mokra.  Aux  Beni-Felkaï  (1 2 3 4 5)  (213.000  tonnes 
fin  1912)  on  retrouve  des  hématites  très  riches  et  très  pures. 

A  coté  de  ces  principaux  gisements  exploités,  de  nombreux  autres 
sont  reconnus  qui,  par  suite  de  circonstances  diverses,  n’ont  pas  tou¬ 
jours  encore  été  mis  en  valeur  :  on  peut  citer  ainsi  celui  de  Sebabna  tout 
contre  la  frontière  marocaine,  Adrar-Gueldaman  près  de  Timezrit,  Brad- 
ma,  Tadergount,  près  du  cap  Aokas  et  des  Beni-Felkaï,  Sidi-Marouf  au 
sud  d'Id-Milia,  puis  la  série  des  gîtes  filoniens  aux  environs  du  cap  Tenès 
et  de  l’oued  Messelmoun  (Beni-Aquil,  aux  filons  plus  ou  moins  cuivreux, 
Aïn-Sadouna,  oii  les  filons  s’éparpilleraient  en  profondeur,  et  où  les  par- 
lies  superficielles  ont  déjà  été  prises,  Gouraya  près  de  Larrath,  à  la 
gangue  bary tique,  etc.).  Mais  les  plus  importants  à  retenir  sont  ceux  de 
l’Ouenza  et  du  Bou-Kadra  au  nord  de  Tebessa,  que  des  questions  plus 
politiques  qu’économiques  ont  empêché  jusqu’ici  d’être  mis  en  exploi¬ 
tation.  L’Ouenza,  de  beaucoup  le  plus  important,  se  compose  d’un  certain 
nombre  d’affleurements  de  minerai  de  fer,  avec  intercalation  de  minerais 


1.  En  1912,  24,794  tonnes. 

2.  En  1912,  227,000  tonnes 

3.  En  1912,  25,560  tonnes, 

4.  En  1912,  66.307  tonnes, 

5.  En  1912,  S2.I44  tonnes. 
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de  cuivre  déjà  exploités  au  temps  des  Romains,  affleurements  qui  paraissent 
appartenir  à  une  même  formation  s’ehnoyant  par  places  d’une  hématite  à 
58  Fe  et  1,3  à  1,4  Mn,  avec  traces  de  Ph  et  0,25  S.  Des  estimations 
avaient  été  faites  qui  donnaient  à  ce  gîte  une  importance  énorme;  on 
croit  plutôt  maintenant  avoir  affaire  à  une  substitution  de  minerai  à  du 
calcaire  gris  sur  une  épaisseur  et  sur  une  étendue  limitées;  40  et  70  millions 
de  tonnes  sont  les  extrêmes  entre  lesquels  on  se  tient  maintenant  (le  chiffre 
île  70  millions  étant  celui  donné  par  M.  Husserl,  ingénieur  en  chef  des 
Mines  à  Alger).  Le  Bou-Kadra,  au  sud  de  FOuenza,  contiendrait  des 
tonnages  notablement  inférieurs  de  minerais  identiques  comme  compo¬ 
sition  aux  précédents. 

Ajoutons,  pour  être  complet,  que  certaines  mines  algériennes  ont  déjà 
été  abandonnées  après  épuisement  du  gîte;  c’est  le  cas  des  mines  d’Aïn- 
Oudrer  dont  nous  avons  parlé  ;  c’est  aussi  celui  du  Djebel  Hadid  d’où 
182.000  tonnes  furent  sorties  en  1907-1909;  ce  sera  bientôt  celui  du  groupe 
tie  Mokta  proprement  dit. 

Les  minerais  algériens  sont  jusqu’ici  uniquement  exportés,  et  en  ces 
dernières  années  les  ports  algériens  en  ont  expédié  (d’après  la  Statistique 
de  l’Industrie  Minérale)  : 


PAYS  DE  DESTINATION 

1001 

iôoa 

1000 

1010 

1011 

1012 

1.ÛÛ0  tonnes 

L000  tonnes 

1 ,000  tonnes 

1,000  tonnes 

1.0Û0  tonnes 

1.000  tonnes 

Angleterre .  .  ,  ,  , 

395 

470 

469 

653 

691 

766 

Pays-Bas 

m 

m 

219 

269 

237 

343 

Allemagne 

46 

49 

43 

45 

64 

57 

Autriche.  ...... 

36 

42 

42 

49 

33 

30 

États-Unis 

47 

3 

51 

20 

45 

» 

France, 

65 

21 

22 

27 

42 

39 

Divers . 

4 

9 

» 

3 

S 

3 

Tunisie.  —  En  Tunisie,  paraissent  seules  notables  à  l’heure  actuelle  la 
région  du  Djebel  Djerissa  et  celle  des  Nefzas. 

Le  Djerissa,  concédé  en  1901,  est  à  200  kilomètres  à  l’O.-S.-O.  de  Tunis, 
non  loin  de  l’Ouenza  algérien;  il  est  relié  à  la  ligne  de  Kalaat-es-Senam  à 
Tunis  par  un  embranchement  desservant  le  Slata,  terminus  de  la  ligne.  C’est 
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un  gisement  de  substitution  de  fer  à  un  calcaire  urgo- aptien,  sur  une  épais¬ 
seur  pouvant  atteindre  parfois  52  mètres;  certain  affleurement  de  minerai 
couvre  plus  de  9  hectares.  Le  produit  abattu  est  une  hématite  à  60-63  Fe, 
2-3  Mn,  0,025  Ph  au  maximum.  La  mise  en  valeur  a  commencé  en  1908  et, 
en  1911-1913,  on  a  expédié  de  La  Goulette,  le  port  de  Tunis,  288.920, 
397.930  et  481.930  tonnes,  la  production  à  la  mine  ayant  atteint  respecti¬ 
vement  321.182,  402.185  et  445.628  tonnes. 

Non  loin  du  Djerissa,  le  Slata  (exploité)  et  FHameïma  (inexploité)  sont 
concédés  depuis  1906;  à  allure  nettement  filonienne,  le  minerai  est  un  peu 
phosphoreux  et  sulfureux  à  l’Ilameïma,  un  peu  plombeux  au  Slata,  avec 
58  Fe  et  1  Mn  en  ce  dernier  point;  si  le  Djerissa  paraît  contenir  au  moins 
I  5  millions  de  tonnes,  le  Slata  et  le  Hameïma  n’en  contiendraient,  en  l’état 
actuel  des  connaissances,  que  4  et  3. 

Les  Nefzas  et  le  Chouchet-ed-Douaria  sur  la  ligne  de  Bizerte  à 
Tabarka,  ont  commencé  leurs  expéditions  (15.000  tonnes  en  1913  pour  les 
Nefzas)  dès  l’ouverture,  en  juillet  1913,  de  la  voie  ferrée  (existence  pro¬ 
bable  :  5  et  6  millions  de  tonnes  d’un,  minerai  riche,  mais  souvent  assez 
arsenical). 

Comme  les  minerais  algériens,  les  minerais  tunisiens  sont  exportés  vers 
l'Angleterre.  F  Allemagne,  accessoirement  vers  l’Italie,  la  Suède,  etc.;  les 
quantités  extraites  sont  encore  faibles,  mais  on  dépassera  bientôt  vraisem¬ 
blablement  le  million  de  tonnes  annuel.  Les  expéditions  ont  été  les  sui¬ 
vantes  depuis  1908  : 


PAYS  DK  DESTINATION 

1908 

1800 

1810 

1911 

1912 

Allemagne  .  .  .  .  .  ,  .  .  .  „ 

Angleterre  .  . . ,  % 

Italie,  . . 

Suède.  .  .  ,  * 

20,000 
46.000 
'  S. 000 

» 

103.000 

113.000 

» 

»  • 

Vi‘i.  000 
199.000 

» 

» 

125.000 

25$ .  000 

» 

» 

21S.0QQ 

270.000 

j> 
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CONSOMMATION  DE  MINERAIS  ÉTRANGERS 

# 

A  côté  des  minerais  nationaux  qui  constituent  de  plus  en  plus  la  part 
prépondérante  des  minerais  consommés  par  elles,  les  usines  françaises 
importent  également  des  quantités  notables  de  minerais  étrangers,  comme 
l’ont  montré  les  tableaux  préliminaires  de  ce  chapitre. 

Le  Zollverein  (Lorraine  annexée  et  Luxembourg)  fournit  aux  Maîtres 
de  Forges  de  Meurthe-et-Moselle  des  tonnages  qui,  bien  qu’atteignant 
presque  le  million  de  tonnes,  sont  loin  d’atteindre  ceux  des  années 
antérieures  à  la  mise  en  valeur  du  bassin  de  Briey.  Il  s’agit  maintenant, 
soit  de  minerais  extraits  de  concessions  étrangères  appartenant  à  des 
usines  françaises  à  proximité  immédiate,  soit  de  minerais  achetés,  siliceux 
ordinairement,  par  des  sociétés  ne  possédant  pas  de  minerais  de  nature 
analogue,  le  bassin  siliceux  de  la  Cru  sues,  connu  depuis  plusieurs  années, 
étant  encore  loin  d’être  entièrement  concédé  ou  mis  en  valeur. 

L'Espagne  envoie,  de  ses  gisements  de  Bilbao  et  de  Santander  princi¬ 
palement,  de  250.000  à  500.000  tonnes  de  minerais  par  an,  ceux  de  Bilbao 
très  purs  en  phosphore  et  rocheux,  ceux  de  Santander  moins  purs  et  assez 
friables.  Tous  ces  minerais  sont  consommés  soit  par  des  usines  littorales, 
soit  par  certains  fourneaux  de  l’intérieur  (le  plus  souvent  dans  le  Nord  et 
le  Pas-de-Calais),  producteurs  de  Joutes  fines  et  de  fontes  hématites;  une 
part  importante  sert  aussi  dans  l’affinage  au  Martin. 

La  Suède,  par  ses  riches  gisements  lapons  de  Gellivare  et  Kiiruna- 
vaara,  alimente  également  certaines  usines  du  littoral  et  de  l’intérieur;  les 
unes  cherchent  dans  ces  minerais,  difficilement  réductibles,  mais  à  haute 
teneur  en  fer,  une  amélioration  de  leurs  lits  de  fusion;  d’autres,  n’utilisant 
que  les  catégories  les  plus  phosphoreuses,  2  à  3  Ph  pour  62  à  58  Fe,  leur 
font  appel  pour  obtenir,  avec  des  minerais  locaux  moins  phosphoreux,  un 
mélange  convenable  pour  la  production  de  la  fonte  Thomas. . 

Au  quatrième  rang  des  pays  importateurs,  l’Algérie  expédie  de  faibles 
tonnages  aux  usines  de  la  vallée  du  Rhône  ou  à  celles  de  Firminy.  La 
Tunisie,  bien  qu’important  producteur,  n’envoie  rien  en  France,  se  conten- 
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tant  d’approvisionner  l’Allemagne  et  l’Angleterre.  Pour  terminer  cette 
rapide  revue,  il  faut  encore  indiquer  d’autres  régions  minières  importatrices, 
permanentes  ou  intermittentes,  comme  la  Grèce. aux  minerais  souvent  chro- 
mifères,  comme  l’Italie  aux  célèbres  gisements  de  l’ile  d’Elbe. 

Si  la  France  paraît  devoir  dans  l’avenir,  sauf  pour  les  minerais  de  fer 
purs  on  dans  certains  cas  très  particuliers,  faire  de  moins  en  moins  appel  à 
l’étranger,  il  n’en  est  pas  de  même  pour  certains  minerais  additionnels  de 
la  sidérurgie,  tels  que  ceux  de  manganèse,  de  tungstène,  de  chrome,  etc., 
nécessaires  aux  fontes  d’aciéries  ou  à  certaines  fabrications  spéciales.  Ainsi 
elle  ne  produit  que  6.000  tonnes  de  minerai  de  manganèse  à  Las  Cab esses 
(Ariège),  Rom anèche  (Saône-et-Loire)  et  Vieille-Aure  (Hautes-Pyrénées); 
elle  doit  en  importer  plus  de  200.000  tonnes  annuellement,  principalement 
de  Russie  (gisements  du  Caucase),  des  Indes  Anglaises  et  du  Brésil. 


CHAPITRE  III 


ÉVOLUTION  DE  LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 

J 

DE  1864  A  1 9  1  4 


En  1864,  année  où  fut  fondé  le  Comité  des  Forges  de  France  et  que 
nous  prenons  comme  point  de  départ  de  notre  étude,  l’industrie  sidérur¬ 
gique  (fonte,  fer  et  acier)  était,  en  France,  disséminée  sur  toute  l’étendue 
du  territoire.  Elle  11e  comptait  pas  moins  de  1.017  établissements  répartis 
entre  80  départements,  47  d'entre  eux  groupant  moins  de  10  usines  et 
16  seulement  en  comptant  plus  de  20. 

797  minières  et  85  mines  approvisionnaient  de  minerai  430  petits  four¬ 
neaux:  qui  s’échelonnaient  le  long  des  forêts  et  des  cours  d’eau  pour  avoir 
à  bon  compte  le  combustible  et  la  force  motrice.  Mineurs  et  métallurgistes 
n’étaient,  la  plupart  du  temps,  que  des  ouvriers  d’occasion  et  revenaient 
aux  champs  dès  la  belle  saison,  ce  qui  leur  était  d’autant  plus  facile  qu’à 
cette  époque  de  l’année  la  sécheresse  causait  souvent  du  chômage  dans  la 
fabrication  de  la  fonte. 

Les  430  fourneaux,  répartis  entre  55  départements,  livraient  1.213.000 
tonnes  de  fonte,  les  plus  gros  producteurs  étant  la  Moselle  et  le  groupe 
Nord— Pas-de-Calais  avec  170.000  tonnes  environ  chacun.  La  production 
moyenne  d’un  fourneau  était  de  2.800  tonnes  seulement  par  an. 

L’industrie  du  fer  était,  elle  aussi,  essentiellement  forestière,  et  6 1  dépar¬ 
tements  concouraient  à  la  production.  Deux  produisaient  environ  100.000 
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tonnes  (Nord  et  Moselle),  trois  produisaient  environ  70.000,  cinq  environ 
30.000,  cinq  entre  10.000  et  20.000.  Foyers  catalans  dans  les  Pyrénées  et 
l’Ariège,  foyers  d Affiner ie  dans  le  Centre  et  dans  l’Est,  foyers  de  mazerie 
en  Haute-Marne,  fours  à  puddler  et  à  réchauffer  répartis  un  peu  partout 
produisaient  à  eux  tous  (il  y  avait  au  total  2.612  foyers  ou  fours)  792.000 
tonnes  de  fer,  soit  305  tonnes  de  fer  seulement  par  appareil  et  par  an. 

L’industrie  de  l’acier  n’offrait  que  peu  d’importance,  les  usages  du 
métal  étant  des  plus  limités,  et  la  production  n’atteignait  que  42.000  tonnes. 

Quand  nous  comparons  1912  (la  Statistique  officielle  de  1913  n’était 
pas  encore  parue  au  moment  de  la  rédaction  du  présent  volume)  à.  1864, 
nous  constatons  que  le  nombre  des  usinés  sidérurgiques  s’est  réduit  à  208, 
soit  cinq  fois  moins,  alors  que  la  production  de  fonte  a  plus  que  qua¬ 
druplé  et  la  production  de  fer  et  d’acier  plus  que  sextuplé. 

La  production  de  minerai  de  fer,  qui  est  passée  de  3.993.000  à 
19.160.000  tonnes,  provient  actuellement  pour  les  neuf  dixièmes,  comme 
nous  l’avons  vu  en  détail  au  chapitre  II,  du  setd  département  de  Meurthe- 
et-Moselle,  où  l’exploitation  se  fait  presque  exclusivement  par  mines  et  qui 
compte  déjà  six  sièges  remontant  par  an  plus  d’un  million  de  tonnes. 

La  fonte  provient  de  ce  même  département  pour  68  °/0, .et  du  Nord 
pour  14  ”/<=>  le  surplus,  soit  18  °j0,  se  répartissant  entre  les  autres  régions. 
Le  nombre  des  fourneaux  à  feu  est  tombé  à  125.  La  production  moyenne 
d’un  appareil  a  plus  que  décuplé  depuis  1864  et  est  passée  à  39.600  tonnes. 
La  production  de  fonte  a  cru  elle-même  de  1.213.000  à  4.939.000  tonnes 
(elle  a  atteint  5.311.000  tonnes  en  1913). 

L’industrie  de  l’acier  a  pris  une  place  prépondérante  dans  la  sidérurgie 
et  les  quatre  cinquièmes  de  la  foute  produite  sont  destinés  au  convertisseur 
ou  au  four  Martin.  La  production  a  passé  à  4.428.000  tonnes  en  1912 
(4.635.000  tonnes  en  1913,  chiffres  provisoires)  :  elle  a  donc  plus  que  cen¬ 
tuplé  en  moins  de  cinquante  ans  et  l’acier  a  refoulé  le  fer,  le  remplaçant 
peu  'à  peu  dans  toutes  ses  applications  ;  54  °/0  des  lingots  proviennent  de 
Meurthe-et-Moselle,  23  °fa  du  Nord  et  12  °{0  du  Centre.  Le  nombre  des 
appareils,'  convertisseurs  ou  fours  Martin,  est  de  224  seulement,  ce  qui 
représente  pour  chacun  d’eux  une  production  annuelle  de  18.000  tonnes. 

Quant  à  la  production  du  fer,  elle  est  tombée  à  526.000  tonnes  seule- 
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ment,  soit  266.000  tonnes  de  moins  qu’en  1S64,  547.000  de  moins  qu'en 
1882.  Six  départements  s’en  partagent  les  80  %;  le  Nord  en  produit  à  lui 
seul  34  °/0,  la  Haute-Marne  20  les  Ardennes  13  Il  est  à  prévoir  que, 
pour  différentes  raisons  examinées  plus  loin,  sa  production  continuera  à 
diminuer. 

Ces  quelques  chiffres  mettent  en  évidence,  outre  la  disparition  du  fer 
devant  l’acier,  un  double  phénomène  :  celui  de  la  localisation  et  celui  de  la 
concentration ,  localisation  de  l’industrie  sidérurgique  sur  le  charbon  ou  le 
minerai,  concentration  de  la  production  en  un  petit  nombre  d  usines  dispo¬ 
sant  d’appareils  très  puissants. 

C’est  à  l’étude  générale  de  cette  évolution  de  la  sidérurgie  française 
que  nous  allons  consacrer  ce  chapitre,  en  passant  en  revue,  successivement 
et  séparément,  les  trois  industries  de  la  fonte,  du  fer  et  de  l’acier. 


L’INDUSTRIE  DE  LA  FONTE 


Si  nous  jetons  les  yeux  sur  la  carte  des  hauts  fourneaux  en  1864  qu’on 
trouvera  ci-jointe,  nous  constatons  tout  d’abord  la  grande  dissémination  de 
ces  appareils  qui,  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire,  étaient  au  nombre  de 
430,  répartis  entre  55  départements.  On  pouvait  cependant  distinguer  un 
certain  nombre  de  groupements,  déterminés  comme  suit  par  M.  Jordan  (‘), 
en  prenant  pour  base  l’approvisionnement  en  minerais  : 

1°  Groupe  du  Sud-Est ,  comprenant  les  départements  situés  entre  la 
Méditerranée  et  la  Saône-et-Loire.  Ce  groupe  s’alimentait  de  minerai  prin¬ 
cipalement  en  Algérie,  en  Espagne,  en  Sardaigne  et  à  l’ile  d’Elbe;  quelques- 
uns  dans  des  minières  locales  (par  exemple  le  Creusot  dans  le  Berry  et  la 
Bourgogne,  Bessèges  dans  le  Gard  et  les  Cévennes).  Production  du  groupe 
en  1864  :  339.200  tonnes  (d’après  M.  Jordan); 

2°  Groupe  de  la  Moselle ,  comprenant  les  usines  des  deux  départements 
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de  la  Moselle  et  de  la  Meurthe  qui  s’alimentaient  sur  place  de  «  minerais 
locaux,  de  qualité  médiocre,  mais  d’abondance  extrême  et  de  coût  très 
réduit  ».  Production  en  1864  :  188.950  tonnes; 

3°  Groupe  du  Nord,  comprenant  les  départements  suivants  :  Seine-lnlé- 
rieure,  Seine-et-Oise,  Oise,  Seine,  Aisne,  Somme,  Pas-de-Calais  et  Nord. 
Ce  groupe  s’alimentait  de  minerais  '  étrangers  et  de  minerais  venant  des 
départements  voisins.  Production  en  1864  :  175.000  tonnes; 

4Q  Groupe  du  Centre,  comprenant  principalement  le  Cher,  la  Nièvre,  l’Ai¬ 
lier  et  l’Indre.  Toutes  les  usines  consommaient  des  minerais  locaux  (Yonne, 
Côte-d’Or,  Cher,  Nièvre,  Indre).' Production  en  1864  :  163.526  tonnes; 

5-'  Groupe  de  la  Champagne ,  comprenant  les  Ardennes,  la  Meuse,  la 
Haute-Marne,  la  Marne  et  l’Aube,  s'alimentant  des  minerais  du  pays 
(Revin,  Brévilly,  Villers,  Poix,  etc.).  Production  en  1864  :  155.682  tonnes; 

6"  Groupe  de  la  Comté,  comprenant  les  usines  des  trois  départements  du 
Doubs,  de  la  Haute-Saône  et  du  Jura,  ainsi  que  quelques  fourneaux  situés 
dans  la  Côte-d’Or,  le  Bas-Rhin  et  les  Vosges,  dont  les  produits  se  vendaient 
sur  les  mêmes  marchés  que  ceux  de  la  I  ranche-Comté.  Ce  gtoupe  s  ali¬ 
mentait  avec  les  minerais  pisolithiques  de  la  région.  Production  en  1864  : 
86.980  tonnes; 

7°  Groupe  du  Sud-Ouest,  comprenant  l’Aveyron,  le  Périgord,  les  Landes 
et  les  Pyrénées.  Les  minerais  utilisés  provenaient  de  l’Aveyron  (Monda- 
lazac),  de  la  Dordogne  et  des  Pyrénées.  Production  en  1864  :  71.845  tonnes  ; 

8°  Groupe  du  Nord-Ouest ’  comprenant  un  grand  nombre  de  départe¬ 
ments  mais  peu  de  fourneaux.  Ce  groupe  s’alimentait  de  minerais  locaux. 

Production  en  1864  :  30.538  tonnes; 

g°  Groupe  des  Alpes,  comprenant  le  Dauphiné  et  la  Savoie  qui  s’alimen¬ 
taient  sur  place  de  minerai.  Production  en  1864  :  4.S13  tonnes. 

La  production  totale  de  ces  groupes  était  en  1864,  d'après  M.  Jordan, 
de  1.216.535  tonnes,  chiffre  concordant  presque  exactement  avec  celui 
de  la  statistique  officielle  (1.212.750  tonnes). 

Les  exploitations  qui  fournissaient  de  minerai  ces  différents  groupes 
étaient,  comme  nous  l’avons  dit,  à  la  fois  nombreuses  et  peu  impôt  tantes 
et  ne  comprenaient  pas  moins  de  797  minières  et  de  85  mines  en  1864; 
encore  ces  nombres  étaient-ils  sensiblement  inférieurs  à  ceux  de  1858  qui 
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étaient  respectivement  de  1.297  et  de  158  (').  Le  salaire  moyen  annuel  des 
ouvriers  de  ces  exploitations  rudimentaires  était  de  fi 03  francs  en  1864  (il 
n’avait  atteint  que  360  francs  en  1853),  ce  qui  montre  bien  qu’on  avait 
affaire  surtout  à  des  mineurs  d’occasion  qui  ne  travaillaient  à  la  mine  que 
pendant  la  mauvaise  saison,  et  retournaient  aux  champs  aussitôt  qu’ils  le 
pouvaient. 

L’exploitation  se  compliquait  presque  toujours  d’une  préparation  méca¬ 
nique  coûteuse,  qui  avait  pour  objet  de  laver  et  de  débourber  le  minerai 
extrait.  Si  bien  que  3.993.000  tonnes  de  minerai  brut,  valant  3f87  la  tonne, 
ne  donnaient  en  1864  que  3.137.000  tonnes  de  minerai  marchand,  valant 
5f41  la  tonne,  o’est-à-dire  majorées  de' 40  °/0. 

Cette  dissémination  des  industries  minières  et  métallurgiques  était  due 
pour  une  part  à  l’absence  de  moyens  de  transports  économiques,  qui  faisait 
de  l’industrie  de  la  fonte  une  industrie  localisée  et  éminemment  régionale. 

11  avait  suffi  pendant  longtemps  de  la  découverte  d’une  poche  de 
minerais  d’alluvion  dans  une  forêt  pour  qu’on  y  élevât  aussitôt  un  petit 
haut  fourneau  destiné  à  transformer  sur  place  le  minerai  en  fonte  :  celle-ci 
était  en  effet  plus  facile  à  transporter  et  à  écouler  que  le  minerai,  et  son 
prix,  très  élevé,  était  fort  rémunérateur. 

Mais,  en  1864,  était  en  cours  un  changement  important  dans  les  condi¬ 
tions  de  l’industrie  de  la  fonte. 

Les  voies  de  transport,  disait  en  effet  à  l’époque  M.  Jordan,  se  sont,  multipliées  et  le 
coût  des  transports  s’est  abaissé.  Aussi  les  usines  se  sont-elles  nn  peu  concentrées,  les  unes  dans 
le  voisinage  des  gites  de  minerai,  les  autres  sur  les  bassins  houi  11ers.  Le  bas  prix  clés  produits 
de  ces  usines  mieux  placées  a  commencé  à  compromettre  gravement  l’existence  des  usines 
moins  favorisées  et  plus  anciennes.  Puis  sont  venus  les  perfectionnements  introduits  dans  le 
travail  des  minerais  avec  le  coke  et  des  fontes  avec  la  houille.  L’amélioration  de  qualité  des 
fers  puddlés  a  diminué  fortement  le  débouché  clés  fers  au  charbon  de  bois  et,  par  suite, 
restreint  encore  le  nombre  des  usines  k  fonte  marchant  au  combustible  végétal. 


I.  Au  fur  et  à  mesure  que  se  répandit  l’emploi  des  minerais  oolithiques  à  bon  marché  et  que  se 
développa,  en  raison  des  progrès  du  Bessemer,  l’importation  des  minerais  étrangers  de  première  qualité, 
les  minières  furent  abandonnées.  Elles  le  furent  presque  totalement  le  jour  où  l’invention  du  procédé 
Thomas  donna  l’avantage  aux  minerais  bon  marché  autrefois  méprisés  et  poussa  aux  grosses  productions 
pour  diminuer  le  prix  de  revient. 

En  1S78,  le  nombre  des  mines  était  de  82  et  celui  des  minières  était  tombé  à  275.  En  1900  et  en 
1911,  les  chiffres  correspondants  étaient  devenus  respectivement  85  et  169,  104  et  160. 
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Enfin  sont  arrivés  les  traités  de  commerce  qui  ont  placé  les  usines  françaises  directement 
en  face  de  la  concurrence  étrangère,  d'oii  nouvelle  cause  de  baisse  des  foutes  qui  a  forcé  à 
s’éteindre  bon  nombre  de  fourneaux  mal  placés  pour  leurs  approvisionnements  et  compromis 
plus  ou  moins  gravement  la  majorité  de  ceux  qui  ont  résisté. 

L’évolution  était  due,  et  la  plus  grande  part  sans  doute,  à  la  substitution 
du  coke  au  bois  comme  combustible  du  haut  fourneau,  substitution  qui 
s’était  faite  progressivement  depuis  l’année  1782  où  avait  fonctionné  au 
Creusot  le  premier  fourneau  marchant  au  coke. 

Vers  1S64,  la.  substitution  du  combustible  minéral  au  combustible  vé¬ 
gétal  était  en  grande  partie  achevée  et  les  trois  quarts  de  la  fonte  étaient 
produits  au  coke,  comme  le  montrent  les  chiffres  suivants  : 

TONNES 

Fonte  produite  au  coke .  S7G.00U 

Fonte  produite  au  bois .  224.000 

Fonte  produite  au  mélange  des  deux  combustibles .  113.000 

1.213.000 

D’après  un  rapport  du  ministre  des  Travaux  publics,  la  dépense  en 
matières  premières  (combustible  et  minerai)  pour  l’ensemble  des  fourneaux 
français  représentait  alors  82  °\0  de  la  valeur  de  la  fonte  produite  pour  les 
fourneaux  au  bois  alors  qu’elle  n’était  que  de  74  °j0  pour  les  fourneaux  au 
coke.  C’était  là  un  avantage  important  qui  justifiait  la  substitution  de  com¬ 
bustible;  cependant,  l’évolution  avait  été  lente.  En  1819,  soit  près  de  qua¬ 
rante  ans  après  la  mise  à  feu  du  fourneau  du  Creusot,  il  n’y  avait  encore 
en  France  (pie  2  fourneaux  au  coke.  Ce  fut  seulement  entre  IS20  et  1830 
(pie  le  mouvement  se  déclencha  :  en  1830,  on  comptait  29  fourneaux  au 
coke  sur  408;  en  1840,  on  en  comptait  41  sur  462;  en  1 85 6,  on  arrivait  à 
120  sur  591;  en  1865,  à  147  sur  413. 

A  côté  des  anciennes  forges,  dont  la  production  était  limitée  par  les  ressources  fores¬ 
tières  du  pays,  il  s’en  est  peu  à  peu  établi  de  nouvelles  ayant  recours  à  des  procédés  de  fabri- 
cation  basés  sur  l’emploi  exclusif  ou  partiel  du  combustible  minéral,  de  sorte  que  l’on  a  été 
naturellement  conduit  à  classer  les  usines  en  trois  grandes  catégories,  d’après  la  nature  même  du 
combustible  doflt  elles  font  usage. 

Les  unes,  situées  généralement  au  milieu  des  départements  les  plus  boisés  de  l'Empire, 
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emploient  le  charbon  de  bois  de  préférence  à  tout  autre  combustible.  Les  autres,  placées  h 
peu  de  distance  des  bassins  houillers,  ne  consomment  au  contraire  que  de  la  houille  ou  du 
coke,  c’est-à-dire  de  la  houille  carbonisée.  Les  dernières,  enfin,  dont  la  situation  est  en 
quelque  sorte  intermédiaire,  se  servent  à  la  fois  de  combustibles  végétaux  et  de  combustibles 

minéraux  (l). 


A  partir  de  1864,  la  substitution  du  coke  fut  rapide,  entraînant  la  dimi¬ 
nution  du  nombre  des  fourneaux,  en  même  temps  qu’elle  accroissait  leur 
puissance  de  production.  Dès  1867,  il  y  avait  égalité  :  142  fourneaux  au 
bois,  144  au  coke. 

Après  la  guerre,  la  différence  s’accentua  encore.  En  1878,  il  n’y  avait 
plus  que  64  fourneaux  au  bois  contre  134  au  coke;  en  1889,  il  n’y  en  avait 
plus  que  10  contre  101,  en  1900,  10  contre  111.  En  1912  enfin,  il  n  existe 
plus  que  2  fourneaux  au  bois  :  un  dans  les  Landes,  un  dans  les  Pyiénées- 

Oricntales,  contre  118  fourneaux  au  coke  (s). 

Enfin.  il  est  un  autre  événement  parmi  ceux  qui  eurent  une  influence 
sur  le  développement  de  la  sidérurgie  :  c’est  la  promulgation  de  la  loi 
du  9  mai  1866,  qui  affranchit  l’industrie  de  la  tutelle  à  laquelle  l’avait 
soumise  la  loi  de  1810; 

Sous  l’empire  de  cette  loi,  la  moindre  usine,  un  simple  patouillet,  un 
bocard  à  mines,  ne.  pouvait  s’établir  qu" après  une  enquête  de  quatre  mois, 
à  la  suite  de  laquelle  les  ingénieurs  étaient  chargés  d’étudier  les  conditions 

matérielles  et  économiques  de  l’usine  projetée. 

A  partir  de  1866,  l'industrie  fut  dégagée  de  ces  lentems  et  de  ces  ioi- 
m alités  inutiles.  Chacun  put  à  son  gré  établir  l’usine  qu’il  voulait,  là  où  il 
voulait,  sous  la  seule  condition  de  remplir  les  formalités  prescrites  par  les 
lois  sur  la  police  des  cours  d’eau  ou  les  établissements  dangereux,  insa¬ 
lubres  ou  incommodes. 

La  loi  de  1866  contenait,  en  outre,  une  disposition  qui  affranchissait  les 
minières  de  la  servitude  dont  elles  étaient  grevées  au  profit  des  usines 
métallurgiques  voisines. 

Cette  mesure  rendit  à  1  industrie  et  a  la  propriété  territoriale  la  libeitè 
de  leurs  mouvements  et  les  fourneaux  purent,  sans  difficultés,  se  rappro- 


2,  Rapport  du  ministre  des  Travaux  publics  a  l’Empereur,  iSbo. 
ï .  Voir  à  TAppendice  une  note  sur  le  fourneau  au  bois  de  Ria  (Pyrénées-Orientales). 
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cher  des  centres  houillers.  En  môme  temps,  la  multiplication  des  moyens 
de  transport  et  rabaissement  des  tarifs  facilita  la  circulation  des  matières 
premières  et  des  produits  fabriqués,  ce  qui  activa  les  échanges  et  accrut 
singulièrement  le  champ  d’action  commercial  des  usines. 

Pour  permettre  une  comparaison  plus  serrée  entre  la  sidérurgie  de  1864 
et  les  différents  stades  par  lesquels  elle  est  passée  depuis  lors,  nous  allons 
modifier  1a.  composition  des  groupements  donnés  plus  haut  d’après 
M.  Jordan,  et  faire  apparaître  la  production  des  trois  groupes  que  nous 
appellerons  par  la  suite  :  Centre ,  Est  et  Nord. 

Voici  quelle  était,  en  1864,  la  répartition  de  la  production  de  fonte 
entre  ces  trois  grands  districts  sidérurgiques  (d’après  la  Statistique  de  l  in¬ 


dustrie  Minérale)  : 

DISTRICTS  TONNES 

Centre  (Allier,  Cher*  Indre,  Nièvre*  Saône-et-Loire*  Loire,  Rhône)  .  269.059 

Est  (Haute-Marne,  Meurthe,  Meuse,  Moselle,  Haute-Saône)  *  .  ,  .  2^8.597 

Nord  (Nord  et  Pas-de-Calais) . . .  157.579 

675,235 

Autres  départements  *  *  ,  ,  ,  ,  *  . . . .  537.515 


1 .212*750 

On  voit  que  la  prépondérance  appartenait  alors  à  la  région  du  Centre. 
Elle  la  conserva  jusqu’en  1878,  année  où  sa  production  de  fonte  représen¬ 
tait  28  °j0  de  la  production  française.  Mais  cette  prépondérance  ne  se  pro¬ 
longea  pas.  La  chute  commença  en  1880,  année  où  la  part  du  Centre  ne 
dépassa  pas  22  °/J  Elle  tomba  ensuite  à  13  n/0  en  1885,  à  8,5  °j0  en  1889  et 
à  6  %  en  1900.  En  1913,  elle  est  descendue  à  3,2  “/ -S  encore  faut-il  remar¬ 
quer  que  les  deux  tiers  de  sa  production  proviennent  de  Saône-et-Loire, 
qui  s’alimente  en  grande  partie  de  minerai  lorrain. 

C’est  la  découverte  du  procédé  Thomas  (en  1878),  sur  laquelle  nous 
revenons  plus  loin  à  propos  de  l’acier,  qui  causa  ce  recul,  car  lorsque  le 
convertisseur  Thomas  permit  d’utiliser  le  minerai  lorrain,  la  Meurthe-et- 
Moselle  eut  un  tel  avantagé  dans  ses  prix  de  revient  que  le  Centre,  malgré 
sa  situation  sur  le  charbon,  ne  put  lutter  et  dut  abandonner  la  fabrication 
des  produits  courants  pour  se  consacrer  aux  seuls  aciers  de  qualité.  Ces 
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derniers  exigent  peu  de  fonte  et,  en  fait,  on  peut  dire  que  l’importance  du 
Centre  en  tant  que  producteur  de  fonte  a  complètement  disparu. 

La  fabrication  de  la  fonte  se  déplaça  donc  en  partie,  et  la  Meurthe-et- 
Moselle,  déshéritée  au  point  de  vue  de  la  qualité  des  minerais,  «  reprit 
l’avantage  sur  les  contrées  qui,  à  proximité  du  charbon,  s'approvision¬ 
naient  facilement  de  minerais  purs  étrangers.  Les  minerais  oolitlnques 
phosphoreux  de  l’Est,  qui  n’avaient  encore  produit  que  des  fontes  de  mou¬ 
lage  et  des  fontes  d’affinage  pour  fers  communs,  donnèrent  de  l’acier  avec 
tous  les  degrés  de  dureté,  toutes  les  conditions  d’allongement  et  de  stric¬ 
tion  désirables,  ce  qui  réduisit  à  néant  le  préjugé  admis  qu’il  était  indis¬ 
pensable  d’employer  des  mines  d’acier  pour  obtenir  ce  métal  0)  ». 

L’importance  de  l’Est  n’a  fait  depuis  lors  que  grandir.  Sa  contribution, 
comme  on  le  voit  au  tableau  précédent,  était,  en  1864,  du  même  ordre 
que  celle  du  Centre,  bien  qu’elle  n  arrivât  a  retirer  de  ses  fontes  qu  un 
métal  de  qualité  médiocre.  La  première  concession  du  bassin  de  Longwy 
avait  été  donnée  en  1844  et  la  première  du  bassin  de  Nancy  en  1848. 
C’était  vers  1860  qu’on  avait  commencé  à  tirer  sérieusement  parti  de  ce 
minerai  qu’on  appelait  dédaigneusement  la  «  minette  ».  Jusqu’alors  la  pro¬ 
duction  réunie  de  la  Meurthe  et  de  la  Moselle  ne  représentait  environ  que 
le  dixième  de  la  production  française. 

Elle  n’eut  guère  motif  de  progresser  pendant  les  années  qui  suivirent, 
à  cause  de  la  crise  générale  de  la  métallurgie.  Elle  reprenait  sa  marche  en 
avant  au  moment  de  la  guerre.  Le  traité  de  Francfort,  en  enlevant  a  la 
France  un  grand  nombre  de  fourneaux,  eut  pour  conséquence  de  faire 
tomber  la  production  de  fonte  de  la  Meurthe-et-Moselle  a  97.000  tonnes 
en  1871  et  224.000  en  1872  au  lieu  de  420.000  tonnes  que  produisaient  en 
1869  les  deux  départements  de  la  Meurthe  et  de  la  Moselle,  Mais  elle 
reprit  vite  sa  place,  et  la  part  du  seul  département  de  Meurthe-et-Moselle 
dans  la  production  nationale  était  déjà  de  3  en  1880,  au  moment  où  la 
découverte  de  Thomas  allait  lui  assurer  la  prépondérance  pour  de  longues 
années.  En  1889,  sa  part  atteignait  54  %.  Elle  n’a  fait  que  croître  jusqu’à 
ces  dernières  années  et  elle  a  atteint  69  °j0  en  1906.  Elle  est  redescendue 


1.  Bulletin  de  la  Société  de  l'Industrie  minérale ,  1887,  p.  1467. 
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légèrement  depuis  lors,  se  fixant  entre  68  et  69  °ja  de  1907  à  1910,  puis 
entre  67  et  68  %  en  1911,  1912  et  19 13.  -Sa  prépondérance  semblerait  ainsi 
avoir  atteint  son  maximum  :  c’est  à  l’accroissement  de  la  part  du  Nord  que 
ce  fait  est  dû  en  partie. 

Le  tableau  que  voici  donne  l’idée  de  l’évolution  de  la  région  du  Noid 
parles  chiffres  des  années  1864,  1878,  1889,  1900  et  1913,  que  nous  pren¬ 
drons  comme  repères. 


PRODUCTION  DK  FONTE  DU  NORD  ET  DU  PAS-DE-CALAIS 


ANNEES 

PRODUCTION 

PRODUCTION 

totale  française 

PART 
dans  lu 

production  totale 
française 

Tonnes 

Tonnes 

w/t> 

1864 .  . .  -  .  ■  ■ 

175.001 

1 .212.750 

14,4 

1878  . . . 

228,406 

ï+ 521.274 

15,0 

1889 . . 

315,678 

_1.  733. 964 

18,2 

1900 . . 

412,947 

2.714,298 

15,2 

1913  (chiffres  provisoires) . .  . 

935.442 

5.311.316 

17,6 

Nous  voyons  que  la  part  du  Nord  dans  la  production  française  aug¬ 
menta  tout  d’abord,  passant  entre  1864  et  1889  de  14,4  à  18,2  puis 
retomba  à  13,2  °ja  en  1900  pour  se  relever  à  17,6  en  1913. 

C’est  surtout  depuis  1895  (pie  la  production  du  district  du  Nord  a 
augmenté,  passant  d’une  manière  presque  continue  de  284.000  a  933.000 
tonnes.  Cette  progression  est  appelée  à  s’affirmer  en  raison  de  la  mise  en 
marche  de  nouvelles  usines  et  de  F  extension  des  usines  existantes. 

il  semble  que  la  fonte  Thomas  doive  être  de  plus  en  plus  sa  principale 
fabrication  :  la  formule  rationnelle  consiste  à  mélanger  en  proportions 
convenables  les  minerais  riches  et  calcaires  du  district  de  Briey  avec  les 
minerais  riches  et  siliceux  de  Normandie,  les  résidus  de  grillage  de  pyrites 
fournis  par  les  industries  chimiques  de  la  région,  les  scories  de  puddlage 
et  les  scories  de  réchauffage  (le  lit  de  fusion  comprenant  en  outre  la  petite 
quantité  nécessaire  de  minerais  de  manganèse,  arrivant  par  mer  des  Indes, 
du  Brésil,  de  Russie  ou  de  Grèce). 
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Mais,  en  même  temps  que  la  production  de  fonte  Thomas,  le  Nord 
augmente  sa  production  d'acier  Martin  et  de  fabrications  spéciales,  ce  qui 
lui  est  facilité  par  la  situation  littorale  de  ses  usines  tout  a  fait  bien  placées 
pour  la  fabrication  des  fontes  hématites  avec  les  minerais  purs  venant  de 
l’étranger,  principalement  d’Espagne. 

L’avenir  dira  si  ces  efforts  du  Nord  pour  accroître  ses  différentes  pro¬ 
ductions  connaîtront  le  succès. 


É  SOLUTION  1 ECHN1Q  UE 

Dans  les  pages  qui  précèdent,  nous  avons  vu  que  la  substitution  du 
coke  au  bois,  le  développement  des  moyens  de  transport  et  la  décou¬ 
verte  du  procédé  Thomas  avaient  amené  la  localisation  de  la  métallurgie 
(chacun  des  grands  centres  actuels  est  étudié  plus  loin  en  détail).  Nous 
allons  voir  maintenant  comment  la  création  d’appareils  de  plus  en  plus 
puissants,  E  amélioration  de  leur  rendement  et  la  substitution  d  un  petit 
nombre  de  puissantes  usines  à  un  grand  nombre  de  petites  usines,  ont 
amené  la  concentration  de  la  production. 

Du  temps  des  fourneaux  au  bois,  le  rendement  d  un  appareil  était 
extrêmement  faible.  En  1864,  il  était  de  1.069  tonnes  par  an.  Le  rendement 
d’un  appareil  au  coke  était,  à  la  même  époque,  de  6.395  tonnes  et  le  ren¬ 
dement  général  moyen  de  tous  les  fourneaux  français  de  2.800  tonnes. 

Au  fur  et  à  mesure  que  la  substitution  du  coke  au  bois  s’accomplit  et 
que  les  dimensions  des  appareils  allèrent  en  croissant,  ce  rendement  s  amé¬ 
liora.  La  production  moyenne  annuelle  d’un  fourneau  passa  ainsi  a 
7.000  tonnes  en  1878,  à  14.900  tonnes  en  1889,  à  21.800  tonnes  en  1900, 
à  39.600  tonnes  en  1912  et  à  42.700  tonnes  en  1913. 

Cette  amélioration  du  rendement  tient  en  partie  a  la  substitution  du 
coke  au  bois,  en  partie  aux  améliorations  techniques  réalisées. 

Les  premiers  grands  fourneaux  furent  installés  eu  France  sur  les 
modèles  anglais,  à  la  suite  de  la  visite  que  quelques  industriels  français 
firent  à  l’exposition  de  Londres,  en  1862. 

En  1865,  un  fourneau  avait  16  mètres  de  haut  et  coulait  30  a  35  tonnes 
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de  foule  par  jour.  «  (/est  là  une  très  forte  production  »,  disait  à  1  époque 
l’auteur  de  la  description. 

Eu  1878,  un  fourneau  de  Micheville  avait  20  mètres  de  haut,  450  mètres 
cubes  de  capacité  et  produisait  120  tonnes  de  fonte  d’affinage  par  vingt- 
quatre  heures.  Cette  production  était,  du  reste,  exceptionnelle  pour  l’époque, 
les  productions  courantes  étaient  comprises  entre  70  et  80  tonnes. 

En  1913,  les  grands  hauts  fourneaux  ont  une  hauteur  de  30  mètres  et 
sont  prévus  pour  une  production  de  200  tonnes  au  moins  :  ceux  de  Caen, 
encore  en  construction  en  1914,  sont  de  300  tonnes,  ceux  de  Pont-à-Vendin 
de  250  tonnes.  Ils  se  complètent  par  toute  la  série  d  installations  qui  per¬ 
mettent  de  réduire  le  coût  de  la  production,  grâce  au  perfectionnement  des 
manutentions  et  à  l’ utilisation  des  sous-produits.  .  • 

En  même  temps  que  les  fourneaux  devenaient  individuellement  plus 
puissants,  leur  nombre  se  réduisait.  De  430  en  1864,  ce  nombre  tomba  tout 
d’abord  à  266  en  1870,  se  releva  à  317  en  1873,  puis  redescendit  à  218 
en  1878  et  à  116  en  1889.  Il  continua  à  descendre  jusqu’en  1894-1895  où 
il  fut  seulement  de  99  (minimum).  Depuis  lors,  il  est  remonté  par  suite  de 
l’extension  progressive  de  la  production.  Il  était  de  126  (à  feu)  en  1913. 

Les  dimensions  et  le  rendement  des  appareils  augmentant,  la  consom¬ 
mation  de  combustible  et  de  minerai  par  tonne  de  fonte  produite  diminuait. 

En  1863,  d’après  la  Statistique  du  ministère  des  Travaux  publics,  un 
fourneau  au  bois  consommait  en  moyenne,  pour  produire  100  kg.  de 
fonte,  129  kg.  de  bois,  coûtant  8f82  ;  la  dépense  en  combustible  représen¬ 
tait  57  °/0  de  la  valeur  de  la  fonte  produite.  Les  fourneaux  marchant  au 
coke  dépensaient  1 5.8  kg.  de  combustible,  valant  3f94  ou  41  0/o  seulement 
de  la  valeur  du  produit. 

La  consommation  de  minerai  s’élevait,  la  même  année,  toujours  pour 
100  kg.  de  fonte,  à  256  kg.  de  minerai,  valant  3' 85  et  représentant  25  °/0  de 
la  valeur  de  la  fonte.  Ces  chiffres  concernaient  la  fonte  au  bois.  Pour  la 
fonte  au  coke,  les  chiffres  correspondants  étaient  298  kg.,  3*21  et  33  "/„. 

Pour  1S78  et  les  années  suivantes,  nous  ne  donnerons  que  les  chiffres 
relatifs  à  la  fonte  au  coke,  car  ceux  qui  ont  trait  à  la  fonte  au  bois  n’ont 
guère  subi  de  changement. 

En  187S,  la  consommation  de  minerai  par  tonne  de  fonte  était  des- 
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cendue  à  2.184  kg.  Cette  augmentation  de  rendement  était  due  à  l’emploi 
de  minerais  plus  riches,  notamment  des  minerais  d’Algérie  et  d’Espagne, 
que  nécessitait  le  procédé  Bessemer.  La  consommation  de  combustible 
était  tombée  à  1.302  kg. 

En  1889,  par  suite  de  l’adoption  du  procédé  Thomas  et  de  la1  part  plus 
grande  laite  aux  minerais  oolithiques  à  faible  teneur,  la  consommation 
de  minerai  remonte  à  2.451  kg.  La  consommation  de  coke  a  continué  au 
contraire  à  s’abaisser  et  elle  est  descendue  à  1.199  kg. 

En  1900,  la  consommation  de  minerai  s’élève  de  nouveau,  toujours  par 
suite  de  la  proportion  croissante  de  minerai  oolithique  pauvre,  et  atteint 
2.651  kg.  La  consommation  de  coke  est  remontée  à  1.322  kg. 

L’augmentation  de  puissance  considérable  des  fourneaux  s  est  accom¬ 
pagnée  de  toute  une  série  de  perfectionnements  techniques  qui  ont  réduit 
les  prix  de  revient  et  bouleversé  l’industrie  de  la  fonte  :  appareils  de  chauf¬ 
fage  Gowper  et  Whitwell,  utilisation  des- gaz,  chargement  mécanique,  étude 
raisonnée  du  liL  de  fusion,  etc.,  datant  des  environs  de  l’armée  1865  ou  lui 
étant  postérieurs.  Ils  ont  donc  directement  influé  sur  l’évolution  de  1  in¬ 
dustrie. 

L’idée  de  chauffer  le  vent  est  anglaise  et  date  de  1828.  Mais  elle  ne 
fut  réellement  pratiquée  qu’après  1  invention  du  système  de  chauffage 
Siemens  et  la  réalisation  des  appareils  de  Whitwell  et  de  Gowper. 

C’est,  par  contre,  aux  ingénieurs  français  que  revient  l’honneur  d’avoir 
réalisé  b  utilisation  des  gaz.  Il  est  vrai  que  le  prix  des  combustibles  était 
pour  eux  un  stimulant  que  les  Anglais  n  avaient  pas.  On  cherchait  plutôt 
dans  ce  dernier  pays,  pour  réduire  le  prix  de  revient,  a  augmenter  les 
dimensions  des  fourneaux. 

M.  Gouvy  estime  que  f  utilisation  complète  des  gaz  des  hauts  fourneaux 
français  produirait  actuellement  une  puissance  de  3/0,000  chevaux  et 
représenterait  une  valeur  d’environ  50  millions  de  francs  par  an. 

Enfin  on  doit  signaler  ici, 'comme  ayant  contribué  à  réduire  le  prix  de 
revient,  l’utilisation  des  laitiers  il  la  fabrication  des  briques  et  la  vente  a 
l’agriculture  des  scories  de  déphosphoration. 
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PRIX  MOYEN  DE  LA  FONTE 


La  conséquence  de  la  concentration  et  des  améliorations  techniques 
qui  Font  accompagnée  a  été  la  baisse  du  prix  de  la  fonte,  dont  les  quelques 
chiffres  que  voici  donnent  une  idée  : 


ANNÉES 

(de  nix  EN  DIX  ans) 


1860  , 
1870  . 
1880  . 
1890  . 
1900  . 

1910  , 

1911  (‘) 


PKIX  DE  LA  TONNE 

DE  FONTE  lé  AFFINAGE 

Francs 

121 

87 

87 

05 

78 

74 

77 


Le  graphique  n°  1 1  donne  la  courbe  des  variations  annuelles  de  ce 
prix  moyen. 


DÉVELOPPEMENT  DE  LA  PRODUCTION 

Nous  terminerons  ces  notes  relatives  à  la  fonte  en  donnant  le  tableau 
des  productions  annuelles  depuis  1864,  Ce  tableau  n’indique  que  la  pro¬ 
duction  totale  :  nous  donnons  le  détail  par  nature  de  fonte  dans  le  volume 
de  statistique  annexé  au  présent  ouvrage. 


Tableau 


L  L’année  1911  est  la  dernière  pour  laquelle  la  Statistique  de  rindustrie  Minérale  ait  donné  le 
renseignement. 


*i©8t 


GRAPHIQITE  ïMi 
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PRODUCTION  TOTALE  DE  FONTE  EN  FRANCE  DEPUIS  1S64 


ANNÉES 

PRODUCTION 

ANNÉES 

PRODUCTION 

ANNÉES 

PRODUCTION 

1S64 . . 

LOGO  tonnes 

1.213 

1SS1 . 

1.ÜQ0  tonnes 

1 . 886 

1S98 . 

l.OOÛ  I0UJ1CS 

2.525 

1865 . 

1.204 

1882 . 

2.039 

1899 . 

2.578 

1S66 . 

1.260 

1883,  .....  . 

2.069 

1900 . .  . 

2.714 

1867 . 

1.229 

1884 . 

1.871 

1901 . 

2,389 

1868  . 

1 .235 

1885.  ...... 

1.631 

1902 . 

2.405 

1869  . 

1.381 

1SSG . 

1.516 

1903 . 

2.840 

1S70 . 

1.178 

1887.  ...... 

1 . 56$ 

1904 . 

2.974 

1871  . 

860 

1888 . 

1.683 

1905 . 

3.077 

1872  . 

1.218 

1$S9 . . 

1.734 

1906 . 

3.314 

1873  .  .  . 

1 . 382 

1890 . 

1.962 

1907  . 

3  590 

1874  . .  , 

1.416 

1891 . 

1 , 897 

1908 . 

3.401 

1875  . .  . 

1.448 

1892 . 

2.057 

1909 . 

3,574 

1876  ,  .  . 

1.435 

1893.  . . 

2.003 

1910.  ...... 

4.038 

>  1877  ....... 

1 . 507 

1894.  ...... 

2.070 

1911 . 

4,470 

1S7S . 

1.521 

1895.  ...... 

2.004 

1912 . 

4.939 

1879  . 

1.400 

1896  .  . 

2.340 

1913  (du  pr.).  .  . 

5.311 

1880  . 

1.725 

1S97 . 

2,484 

Ce  tableau  est  complété  par  le  graphique  n°  1 1  auquel  nous  renvoyons 
et  qui  indique,  en  même  temps  que  la  production  totale  depuis  1864,  la 
part  de  Meurthe-et-Moselle,  la  production  de  fonte  au  bois  et  le  prix 
moyen  de  la  tonne  de  fonte  (fonte  brute  jusqu’en  1880,  fonte  d’affinage  au 
coke  depuis  1880). 


L’INDUSTRIE  DU  FER 


L’industrie  du  fer  était  en  1864  à  la  fin  d’une  période  de  trans¬ 
formation. 

Essentiellement  forestière  jusqu’au  milieu  du  siècle,  et  possédant 
alors  les  mêmes  caractéristiques  que  l’industrie  de  la  fonte,  elle  s’était 
portée  peu  à  peu  vers  les  régions  houillères  —  pour  la  même  raison 
d’ailleurs  que  les  hauts  fourneaux  :  substitution  du  combustible  minéral  au 
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combustible  végétal,  qui  avait  entraîné  la  multiplication  des  tours  â  puddler 
au  détriment  des  anciens  appareils. 

Depuis  1845,1e  nombre  des  foyers  catalans  (*)  était  tombé  de  99  à  15, 
et  celui  des  foyers  d’affinerie  (1 2)  de  716  à  462,  tandis  que  le  nombre  des 
fours  à  puddler  était  monté  de  456  à  1.062.  La  production  des  fers  an  bois, 
qui  était  restée  à  peu  près  stationnaire  depuis  1824,  avait  commencé  à 
diminuer  en  1860  :  dès  1869,  elle  devait  être  inférieure  de  18.000  tonnes 
à  ce  qu’elle  était  (73.000  tonnes)  en  1819. 

En  1878,on  ne  comptait  plus  que  12  foyers  catalans  (dans  les  Pyrénées- 
Orientales  et  l’Ariège),  et  214  foyers  d’affinerie.  La  production  des  fers  au 
bois  ne  représentait  plus  que  7  °/0  de  la  production  totale.  Elle  devait 
tomber  à  1,5  °/D  en  1889  et  à  0,3  0/o  en  1913. 

Pour  les  fers  à  la  houille,  au  contraire,  malgré  les  temps  d’arrêt 
qu’avaient  apportés  au  mouvement  industriel  les  révolutions  de  1830  et 
de  1848,  et  la  crise  commerciale  de  1858,  la  production  avait  passé  de 
1.000  tonnes  en  1819  à  706.000  tonnes  en  1864. 

Ces  progrès  dans  l’emploi  du  combustible  minéral  se  comprennent 
aisément,  si  l’on  songe  qu’aux  environs  de  1865  la  dépense  en  combus¬ 
tible  ressortait  pour  le  fer  au  bois  h  58  °j0  de  la  valeur  du  produit  fini, 
alors  qu’il  était  seulement  de  14  °/0  pour  le  fer  à  la  houille  0. 

La  production  totale  du  fer  en  1864  avait  été  de  792.058  tonnes,  en 
augmentation  de  22.000  tonnes  sur  1863  et  de  58.000  tonnes  sur  1862. 
Ces  792.000  tonnes  se  décomposaient  comme  suit,  au  point  de  vue  du 
procédé  de  fabrication  : 

TONNES 


Fers  au  bois  .  .  . .  5 S ,47 7 

Fers  au  mélange  ........  27-556 

Fers  à  la  Fouille  ......  706,025 


7924)58 


1.  Voir  dans  l'Appendice  la  description  d'une  Forge  catalane. 

2.  L’affinage  de  la  fonte  se  faisait,  dans  ce  procédé,  par  sa  fusion  au  contact  du  charbon  de  bois 
et  sous  Faction  très  oxydante  d’un  jet  d’air  soufflé  par  une  tuyère  inclinée*  La  pression  était  obtenue 
par  des  trompes* 

3*  Statistique  du  ministère  des  Travaux  publics* 
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Le  prix  moyen  des  fers  au  bois,  pour  l’ensemble,  du  territoire,  avait 
été  de  39f 75  le  quintal.  Le  prix  moyen  des  fers  aux  deux  combustibles 
avait  été  de  39f  24,  et  le  prix  moyen  des  fers  à  la  houille  de  22f63 
seulement. 

En  ce  qui  concerne  les  fers  au  bois,  M.  Jordan  indique  que,  vers  1867, 
un  feu  produisait  25  tonnes  par  mois  avec  une  consommation  de  50  à 
52  hectolitres  de  bois  par  tonne  de  fer.  Une  opération  fournissait  une 
loupe  de  100  kg.  Les  qualités  les  plus  recherchées  venaient  de  la 
Franche-Comté  et  du  Berry.  On  classait  ensuite  les  fers  du  Périgord,  puis 
venaient  ceux  de  Champagne.  Le  prix  de  revient  de  la  tonne  martelée  en 
grosses  barres  était  estimé  à  368f90. 

Les  fers  à  la  houille  provenaient  presque  exclusivement  des  fours  à 
puddler  et  le  mode  opératoire  était  presque  partout  le  puddlage  bouil¬ 
lant  (*). 

Les  principaux  départements  producteurs  des  fers  à  la  houille  étaient 
en  1864  les  suivants  : 

DÉPARTEMENTS 

Nord.  ... 

Moselle .... 

Saône-et-Loire . 

Loire. . 

Haute-Marne  . 

Allier  .  .  *  . 

Nièvre  *  .  .  . 

Gard . 

Aveyron  *  .  . 


1.  Le  four  h  puddler  avait  été  inventé  en  17S4  par  Henri  Cort  et  perfectionné  en  1818  (sole  en 
fonte)  par  Samuel  Rogers.  Le  premier  four  qui  fonctionnât  en  France  fut  celui  du  Creusot  (1819).  Les 
fers  puddlés  furent  longtemps  de  qualité  irrégulière  et  c’est  ce  qui  retarda  l'extension  du  procédé.  On 
opéra  d’abord  par  puddlage  sec,  c'est-à-dire  qu’on  brassait  la  fonte  en  couche  mince  pour  mettre  toute 
sa  masse  en  contact  avec  une  flamme  oxydante  et  brûler  le  carbone.  On  ne  pouvait  traiter  ainsi  que  des 
fontes  peu  carburé  es,  peu  siliceuses  et  peu  fluides.  Cette  raison  explique  aussi  la  résistance  des  feux 
d’affinerîe,  Le  puddlage  bouillant  Fut  inventé  en  1850  par  Joseph  Hall.  La  décarburation  de  la  fonte 
était  obtenue  en  la  mettant  en  contact  direct,  par  mélange,  avec  des  scories  et  des  crasses  riches  en 
oxyde  de  fer.  L’action  oxydante  de  ces  matières  élevait  notablement  la  température  et  on  put  traiter 
directement  les  fontes  des  hauts  fourneaux,  c'est-à-dire  les  fontes  phosphoreuses.  Au  sortir  du  four,  la 
loupe  de  métal  était  cinglée  et  étirée  au  cylindre.  La  transformation  des  fers  puddlés  en  fers  marchands 
ordinaires  s’effectuait  ensuite  par  paquetage  suivi  d’un  réchauffage  et  d'un  laminage. 


PRODUCTION 

tonnes 

103.659 

93.028 

73.484 

70.061 

62.600 

35.911 

35.572 

34.072 

33.983 
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Ces  départements  produisaient  à  eux  tous  544.370  tonnes,  soit  77  °/0 
du  total.  Les  autres  produisaient  chacun  moins  de  30.000  tonnes. 

Le  Centre,  groupant  Saône-et-Loire,  Loire,  Allier  et  Nièvre,  livrait 
21 5.02S  tonnes.  C’était  la  région  la  plus  importante.  Après  lui  venaient  l’Est 
(Moselle,  Haute-Marne,  Ardennes,  Meuse,  etc.)  avec  199.000  tonnes  et  le 
Nord  avec  106.000  tonnes. 

Le  Centre  comptait  sur  son  territoire  la  plus  importante  usine  à  fer  de 
France,  celle  du  Creusot,  qui  occupait  3.500  ouvriers  (en  1867)  et  livrait 
annuellement  110.000  tonnes  de  produits  finis  (L).  Il  comptait  aussi  l’usine 
de  Terrenoire,  avec  2.000  ouvriers  et  50.000  tonnes  de  production  (en  1867 
également).  On  sait  le  rôle  actif  que  joua  longtemps  Terrenoire  au  point  de 
vue  des  recherches  expérimentales. 

Après  ces  deux  grands  chefs  de  file  venaient  les  usines  de  MM.  Petin 
et  Gaudet  à  Saint-Chamond,  de  MM.  Verdié  à  Firminy,  de  MM.  Holtzer  et 
Dorian  à  Unieux,  de  M.  Marrel  à  Rive-de-Gier.  Citons  aussi  les  forges 
de  Châdllon-Commentry  qui  produisaient  70.000  tonnes  par  an,  celles  de 
Fourchambault  (38  fours,  25.000  tonnes),  celles  de  Gueugnon,  etc. 

Dans  l’Est,  les  usines  l,es  plus  importantes  étaient  celles  de  MM.  de 
Wcndel,  qui  comprenaient  101  fours  à  puddler,  dont  16  doubles.  Après 
elles  venaient  les  forges  de  Saint-Paul,  à  Ars-sur-Mo selle,  appartenant  à 
MM.  Dupont  et  Dreyfus  et  produisant  30.000  tonnes,  les  forges  de 
Gorcy,  à  MM.  Labbé  et  Cu,  et  les  forges  de  Reichshoffen  à  MM.  de 
Dietrich  et  Cie, 

En  Champagne,  se  trouvaient  les  forges  d’Abainville,  de  Rachecourt, 
du  Man  ois,  à  MM.  de  Beurges,  d’Eur  ville  (10.000  tonnes  par  an),  du  Clos- 
Mortier  (10.000  tonnes  également),  de  Flize,  etc. 

Dans  le  Nord,  les  principales  usines  étaient  celles  de  Denain-Anzin 
qui  possédaient  plus  de  60  fours  à  puddler,  celle  du  Nord  à  Maubeuge 
(25.000  tonnes  et  32  fours),  celles  de  la  Providence  à  Hautmont  (30  fours), 
de  Montataire  (32  fours). 

Nous  ajouterons  à  cette  nomenclature  :  l’usine  de  Fraisans,  en  Comté, 
qui  occupait'  1.200  ouvriers  et  produisait  24.000  tonnes  de  fers  à  la  houille 


L  Jordan,  L'Industrie  du,  fer  en  i86y,  p,  163, 
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par  an  ;  dans  l’Isère  celle  d’Allevard,  dans  le  Midi  celle  de  Decaze ville,  et 
celle  d’Aubin  appartenant  à  la  Compagnie  d  Orléans. 

Au  total,  l’industrie  française  du  fer,  en  1864,  comptait  1.022  fours  à 
puddler,  962  fours  à  réchauffer,  827  marteaux  et  martinets,  339  pilons, 
32  presses  et  343  trains. 

La  production  avait  crû  rapidement  depuis  une  quinzaine  d’années. 
Entre  1850  et  1860,  ou  l’avait  vu  passer  de  246.000  à  532.000  tonnes,  puis 
atteindre  successivement  631.000,  734.000,  770.000  et  /  92.000  tonnes.  Elle 
atteignit  904.000  tonnes  en  1869. 

Mais,  par  la  suite,  en  raison  de  la  concurrence  grandissante  de  l’acier, 
qui  naissait  à  la  vie  industrielle  et  étendait  sans  cesse  le  champ  de  ses 
applications,  les  progrès  de  la  production  du  fer  se  ralentirent.  Après  une 
série  d’oscillations,  dont  l'une  la  ramena,  en  1878,  à  843.000  tonnes,  elle 
atteignit  le  million  de  tonnes  en  1881,  s’éleva  à  1.073.000  tonnes  en  1882, 
ayant  mis  treize  ans  pour  gagner  169.000  tonnes  sur  son  chiffre  de 
1869. 

Cette  production  de  1.073.000  tonnes  représente  le  maximum  qu’elle 
ait  jamais  atteint.  Depuis  lors,  la  production  a  été  toujours  en  baissant. 

On  peut  donc  considérer  que  1882  marque  l’apogée  de  l’industrie  du 
fer,  et  nous  allons  nous  y  arrêter  un  instant. 

En  1882,  la  production  globale  se  décomposait  comme  suit  : 

PRODUCTION  DU  FER  EN  1882 


FERS  MARCHANDS 

RAILS 

TOLES 

TOTAUX 

, 

_ 

„  —  . 

i  ~ 

—  ...  ■ 

■■ - 

MODE  DE  FABRICATION 

PRODUCTION 

.MOYEN 

PRODUCTION 

PRIS 

ÏIOÏEN 

PRODUCTION 

PRIX 

MOI'  EN 

PRODUCTION 

VALEUR 

Tonnes 

Francs 

Tonnes 

Francs 

Tonnes 

Francs 

Tannes 

1  .ÜOO 
Francs 

Puddlè  . . 

776. 00ü 

206 

27.000 

191 

136.000 

310 

939,00 

207.000 

Affiné  au  charbon  de  bois. 

27.000 

347 

» 

y> 

15.000 

469 

42.0000 

I0.G00 

Obtenu  par  réchauffage»  . 

SO.OOO 

249 

» 

» 

12.000 

en 

92.000 

24.000 

Totaux  et  prix  moyens» 

SS3.Ü00 

214 

27.000 

191 

163.000 

327 

1.073.000 

)) 

Valeur  (LOOQf)  .... 

189.100 

5.200 

53.300 

247.600 

1$ 
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Le  Nord  .... 
La  Haute-Marne  . 
La  Loire  .... 
Les  Ardennes  .  . 
Saône-et-Loire .  . 


.  avec  335.000 


91.000 

84.000 

80.000 

65.000 


055.000 


On  avait  compté  des  usines  à  fer  en  activité  dans  51  départements, 
mais  sur  ce  nombre  il  en  était  16  où  la  production  des  forges  n’avait  pas 
atteint  1.000  tonnes  et  il  n’y  en  avait  que  20  où  elle  ait  été  supérieure  à 
10.000. 

Les  fers  au  bois  avaient  été  fabriqués  dans  le  Doubs,  la  Haute- 
Garonne,  la  Nièvre,  l’Aube,  la  Dordogne,  le  Haut-Rhin,  et  les  tôles  de 
même  nature  en  Saône-et-Loire,  dans  le  Doubs,  l’Oise,  le  Morbihan  et  les 
Vosges,  Quant  aux  tôles  puddlés,  leur  siège  de  fabrication  avait  été  dans 
le  Nord  principalement,  et  dans  la  Loire,  Saône-et-Loire,  les  Ardennes, 
l’Ailier,  l’Oise,  Meurthe-et-Moselle. 

On  avait  encore  laminé  des  rails  en  fer  dans  9  départements,  près  des 
quatre  cinquièmes  dans  le  Nord,  et  le  reste  dans  l’Ailier,  l’Aveyron, 
Saône-et-Loire,  etc. 

Il  y  avait  eu  210  usines  en  activité,  avec  997  fours  àpuddler,  146  forges 
d’affinerie  et  901  fours  à  réchauffer. 

Les  établissements  comprenant  plus  de  20  fours  à  puddler  actifs  avaient 
été  en  première  ligne  ceux  du  Creusot  (54  fours),  de  Vezin-Aulnoye  (53) 
et  de  Denain-Anzin  (52),  puis  avec  des  nombres  inférieurs,  ceux  des  Forges 
du  Nord  et  de  l’Est,  de  la  Providence,  de  Maubeuge,  de  Fraisans,  de 
Pompey,  de  Tamaris. 

Le  Nord,  qui  avait  produit  36  °j0  des  fers  puddlés,  avait  compté 
326  fours,  117  fours  à  réchauffer  et  86  laminoirs. 

L’étirage  (fer  et  acier  réunis)  avait  nécessité  602  laminoirs,  505  mar¬ 
teaux  à  vapeur  et  286  marteaux  à  cames  ou  martinets. 
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Ajoutons  que  la  production  d’un  four  à  puddler  était  d’environ 
700  tonnes  par  an. 


DISPARITION  DU  FER  DEVANT  L’ACIER  Q) 

Depuis  1882,  la  production  du  fer  est  allée  en  baissant,  alors  que  la 
production  de  l’acier  croissait  sans  cesse.  Voici  quelques  chiffres  qui 


précisent  ce  double  mouvement  : 

ANNÉES 

(üE  CINQ  EN  CINQ  AN») 

PRODUCTION  FRANÇAISE 

DE  FÊR  (9) 

d’aCIEH  (3) 

— 

tonnes 

tonnes 

1882  . 

.  1.073.221 

+58.238 

1887  . 

771.610 

493.29+ 

1892  . 

828.519 

825.426 

1897  . 

783.966 

1.325.213 

1902  . 

639.610 

1.568.303 

1907  . 

.579.900 

2.7+9.991 

1912 . 

525.768 

4.428.219 

Cette  disparition  du  fer  devant  l’acier  est  d’ailleurs  un  phénomène 
absolument  général  en  Europe. 

En  1880,  l’Angleterre  produisait  un  total  de  4.531.000  tonnes  de  fer  et 
d’acier  bruts,  dans  lequel  le  fer  entrait  encore  pour  2.723.000  tonnes^  ou 
6 0 °/0.  En  1911,  sur  7.653.000  tonnes,  le  fer  n’entre  plus  que  pour  1.191.000 
tonnes  ou  1 5  °j0,  soit  quatre  fois  moins. 

En  Allemagne,  dans  le  total  des  produits  finis  fabriqués  par  les  usines 
sidérurgiques,  le  fer  entrait  pour  72  °j0  en  1877.  Il  ne  figure  plus  que  pour 
8  °/0  en  1906,  5  0j0  en  1909  et  3,1  °j0  en  1911. 

En  Autriche-Hongrie,  en  1900,  la  production  du  fer  représentait  17  nj0 
de  la  production  sidérurgique  totale.  Cette  proportion  est  tombée  à  1 1  aj„ 
en  1906,  à  5  °jc  en  1909,  à  3,5  °fa  en  1911,  à  2,2  °j0  en  1912.  C’est,  une  chute 
encore  plus  rapide  qu’en  France. 


1.  Voir  sur  le  graphique  12  la  variation  des  productions  annuelles  du  fer  depuis  1864  et  sur  le 
graphique  n<>  13  la  disparition  du  fer  devant  racler. 

2.  Métal  ouvré. 

3.  Métal  ouvré  pour  1882  et  1887.  Lingots  à  partir  de  1892. 


! 
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Aux  États-Unis  le  fer  a  conservé  une  certaine  importance  jusqu’en  1913; 
sur  un  total  de  24.791,000  tonnes  de  produits  finis,  il  y  en  avait  1,678.000 
tonnes  en  fer.  Mais  cette  part  a  tendance  nette  à  diminuer. 


CAUSES  DE  LA  DISPARITION  DU  FER 


Pendant  longtemps  les  qualités  d’acier  qu’on  savait  fabriquer  furent 
impropres  à  la  plupart  des  applications  où  le  fer  était  employé,  et  celui-ci 
conserva  sa  prééminence  ;  mais,  peu  à  peu,  on  devint  maître  de  la  fabrication 
des  aciers  et  on  parvint  à  produire  à  volonté  assez  de  variétés  du  métal 
pour  que  chaque  application  ait  la  sienne.  L’acier  a  donc  refoulé  le  fer 
d’année  en  année. 

(''est  sur  les  rails  que  porta  d’abord  la  concurrence.  En  raison  des 
avantages  très  marqués  de  l’acier,  surtout  au  point  de  vue  de  la  résistance 
à  l'usure,  ce  métal  fut  bientôt  exclusivement  employé  et  la  fabrication  des 
rails  en  fer  cessa  complètement  en  France  après  1880.  Il  n’y  a  probablement 
plus  en  service  actuellement  aucun  rail  de  fer. 

Le  fer  fut  supplanté  ensuite  par  l’acier  dans  la  construction  navale. 
Depuis  1874,  tous  les  navires  de  guerre  construits  en  France  pour  la  marine 
de  l’Etat  sont  en  acier  (*). 

L'emploi  du  fer  dans  les  constructions  civiles  se  prolongea  plus  long¬ 
temps,  et,  en  1889,  alors  que  l’emploi  du  nouveau  métal  était  déjà  à  peu 
près  exclusif  en  Angleterre,  en  France  la  question  était  encore  très  dis¬ 
cutée.  Le  fer  fut  employé  dans  notre  pays  pour  les  constructions  métal¬ 
liques  et  mécaniques,  jusqu’après  1900. 

De  même  pour  le  matériel  de  chemins  de  fer.  Les  Compagnies  n’ont 
abandonné  le  fer  que  très  lentement  et  il  est  encore  certaines  pièces 
pour  lesquelles  elles  refusent  l’acier,  bien  qu’on  sache  obtenir  des  nuances 
de  métal  ayant  les  mêmes  propriétés  que  le  fer. 

Aux  raisons  purement  techniques  s’est  juxtaposée  une  raison  commer¬ 
ciale.  Le  fer  est  de  fabrication  plus  dispendieuse  que  l’acier,  tant  à  cause 


1.  L.  Knab,  U Acier ,  p,  550* 
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de  la  consommation  plus  élevée  de  combustible  que  tic  la  quantité  et  de 
la  qualité  de  la  main-d'œuvre.  Comme,  par  suite  de  la  concurrence,  les 
prix  de  vente  des  deux  métaux  ont  tendance  à  se  niveler,  le  bénéfice  par 
tonne  est  parfois  sensiblement  inférieur  pour  le  fer  à  ce  qu’il  est  pour 
l’acier.  Les  usines  sont  donc  amenées  à  en  abandonner  la  fabrication. 

Elles  ont,  d’autre  part,  des  difficultés  croissantes  à  former  des 
puddleurs.  Malgré  les  hauts  salaires  qui  sont  accordés,  les  jeunes  ouvriers 
s’écartent  complètement  de  cette  spécialité,  ce  qui  est  d’autant  plus  grave 
que  le  métier  exige  un  long  apprentissage  et  qu’il  faut  acquérir  des  tours 
de  main  nombreux. 

Devant  la  disparition  du  fer,  la  clientèle  n’a  pas  été  sans  résister,  car 
d’anciens  préjugés,  doublés  de  vieilles  habitudes,  l’avaient  pendant  long¬ 
temps  incitée  à  se  méfier  de  l’acier. 

Peu  à  peu,  cependant,  elle  se  fait  au  changement,  car  on  est  arrivé  à 
produire  assez  de  variétés  d’acier  pour  que  celui-ci  puisse  remplacer  le  fer 
dans  la  presque  totalité  de  ses  applications. 

Le  fer  ne  maintient  en  partie  sa  production  qu’à  cause  de  sa  plus 
grande  soudabilité,  très  appréciée  dans  la  maréchalerie  et  la  serrurerie,  et 
de  quelques  anciens  cahiers  des  charges.  Ces  deux  raisons  l’empêcheront 
peut-être  de  disparaître  complètement  :  il  semble  en  tout  cas  que  sa  fabri¬ 
cation  doive  devenir  l’apanage  de  petites  usines  disposant  d’une  main- 
d’œuvre  stable  et  non  interchangeable. 


USAGES  ACTUELS  DU  FER 


La  Statistique  officielle  du  ministère  des  Travaux  publics  a  évalué  à 
526.000  tonnes  la  production  du  fer  en  1912,  dont  254.000  tonnes  seulement 
produites  au  four  à  puddler,  le  reste  provenant  du  réchauffage  de  vieux 
fers.  Cette  production  se  décompose  comme  suit  : 


Tableau 


138 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


NATURE  DU  MÉTAL 

EERS 

MARCHANDS 

TOLES 

ET  LARGEü-FLATS 

AUTRES 

PRODUITS  (1) 

TOTAL 

Fer  puddlé . . .  .  . 

tonnes 

253.981 

tonnes 

22.744 

tonnes 

26*004 

toftllCA 

302.729 

Fer  obtenu  par  réchauffage  ou  par  affi¬ 
nage  au  charbon  de  bois . 

190.511 

19*161 

13*367 

223.039 

Total  *  *  r  .  . 

444. 492 

41*905 

39. 371 

525.768 

1.  Ces  es  autres  produits  n  sont  principalement  de  la  machine  et  des  profilés» 

PRINCIPAUX  PRODUCTEURS  DE  FER 

Les  deux  principaux  centres  actuels  de  fabrication  du  fer  sont  le  Nord 
et  le  groupe  Ardennes— Haute-Marne,  qui  ont  livré,  en  1912,  les  tonnages 
suivants  de  produits  finis  : 

TONNES 

Nord . 211.000 

Ardennes  — -  Haute-Marne  .  .  ,  165.000 

376.000 

I 

Ces  deux  groupes  produisent  ainsi  à  eux  seuls  70  °ja  du  fer  français. 

Les  30  7-  restants  viennent  principalement  de  la  Loire  et  de  Saône- 
et-Loire. 

A  la  fin  de  1912,  il  y  avait  216  fours  à  puddler  en  service.  L’industrie 
du  fer  occupait  environ  15.000  ouvriers. 


L’INDUSTRIE  DE  L’ACIER  (’) 

Nous  allons  retrouver  naturellement  dans  l’évolution  de  l’industrie  de 
l’acier  les  mêmes  grandes  lignes  que  dans  l’évolution  de  l’industrie  de  la 
fonte.  On  peut  y  distinguer  trois  périodes  : 

En  1860,  le  procédé  Bessemer,  puis,  en  1865,  le  procédé  Martin  nais¬ 
sent  à  la  vie  industrielle.  Jusqu’en  1878,  malgré  la  crise  amenée  par  les 


I*  Voir  sur  le  développement  de  la  production  d’acier  en  France  les  graphiques  n05  13  et  I  L 
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traités  de  1860  (’)  et  le  bouleversement  apporté  par  la  guerre,  ils  étendent 
peu  à  peu  leurs  positions.  Le  Centre  se  classe  alors  au  premier  rang  des 
régions  productrices. 

En  1878,  l’invention  de  Thomas,  permettant  d’utiliser  les  minerais 
phosphoreux,  amène' une  véritable  révolution  dans  l’industrie  de  l’acier, 
qu’elle  déplace  du  Centre  dans  l’Est,  du  charbon  sur  le  minerai. 

En  1889,  la  transformation  est  à  peu  près  effectuée  et  depuis  lors, 
malgré  quelques  crises,  nous  assistons  au  développement  continu  de  la 
production  ;  la  question  de  l’approvisionnement  en  matières  premières 
prend  une  place  grandissante  dans  la  gestion  des  affaires  et  nous  marchons 
vers  l’intégration. 

Nous  allons  reprendre  en  détail  chacune  de  ces  trois  grandes  périodes. 

Qu’était  tout  d’abord,  vers  1864,  l’industrie  del’acierP 

Le  métal  était  encore  mal  connu.  «  Les  uns  l’envisagent  comme  un 
carbure  de  fer,  d’autres  comme  un  azocarbure  de  fer,  d’autres  encore 
comme  un  alliage  de  fer  et  de  carbure  de  1er,  etc...  On  conçoit  combien  ce 
genre  de  recherches  doit  présenter  de  difficultés...  » 

L  attention,  du  reste,  ne  se  portait  guère  sur  ces  études,  que  beaucoup 
considéraient  comme  purement  spéculatives  et  que  d’ailleurs  la  très  faible 
production  du  métal  ne  justifiait  guère  encore. 

L  acier  n  était  en  effet  utilisé  que  pour  la  fabrication  tles  petits  objets, 
tels  que  faulx,  scies,  limes,  burins,  outils,  couteaux,  rasoirs,  instruments 
aratoires,  baïonnettes,  etc. 

On  en  distinguait  plusieurs  catégories  :  aciers  de  forge  et  aciers  puddlés , 
qui  s  obtenaient  par  1  élaboration  de  iontes  aciéreuses  dans  des  fovers 
d’affinerie;  aciers  de  cémentation ,  produits  «  par  l’action  directe,  dans  des 
caisses  ieunées,  de  charbon  réduit  en  poudre  sur  le  fer  »,  et  enfin  aciers 
fondus ,  piov  enant  de  la  lusion,  dans  un  creuset,  d’aciers  de  forge  ou  d’aciers 
cémentés.  Chacune  de  ces  catégories  comprenait  plusieurs  qualités,  variant 
elles-mêmes  suivant  l’origine  ou  la  production  du  métal,  de  sorte  qu’  «  on 
avait  grand ’peine  à  s’y  reconnaître  ». 


I.  On  trouvera  plus  loin,  dans  le  chapitre  consacré  k  la  question  douanière,  l’étude  des  traités 
de  commerce  et  de  leur  influence  sur  l'industrie  sidérurgique. 
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La  production  était  naturellement  fort  limitée.  100  foyers  d’affinerie, 
88  fours  à  puddler,  222  fours  «  de  chaufferie  »,  57  fours  de  fusion  et 
359  «  fourneaux  de  fusion  »  avaient,  en  1864,  livré  41.559  tonnes,  se  décom¬ 
posant  comme  suit  : 


PRODUCTION  D’ACIER 

EN  FRANCE 

en  1864 

TONNES 

Acier  de  forge  et  acier  puddié  .  . 
Acier  de  cémentation,  ..... 
Acier  fondu  ........ 

24,552 
6,977 
.  10.030 

41.559 

Onze  départements  seulement  avaient  concouru  à  cette  production.  Le 
plus  important  était  celui  de  la  Loire  qui  avait  livré  à  lui  seul  10.495  tonnes. 
Le  second  rang  appartenait  à  l’Isère,  avec  3.274  tonnes  et  le  troisième  à  la 
Moselle,  avec  3.250  tonnes.  La  prépondérance  du  département  de  la  Loire 
était  surtout  marquée  pour  l’acier  cémenté,  dont  il  produisait  les  deux  tiers. 

La  production  de  ces  diverses  catégories  d’aciers  ne  devait  que  dimi¬ 
nuer  par  la  suite.  Pour  les  aciers  de  forge  et  les- aciers  puddlés,  elle  tomba 
à  20.454  tonnes  en  1878,  à  6.700  tonnes  en  1900.  Pour  les  aciers  de  cémen¬ 
tation,  elle  descendit  à  1.958  tonnes  en  1878,  à  1.200  tonnes  en  1900.  Toutes 
les  deux  sont  nulles  actuellement. 

Seule,  la  production  de  l’acier  au  creuset,  après  avoir  déchu,  elle  aussi, 
et  être  tombée  à  7.132  tonnes  en  1878,  reprit  par  la  suite  quelque  activité 
et  atteignit  17.000  tonnes  en  1900.  Elle  a  été  de  22.466  tonnes  en  1912.  Il 
ne  semble  pas  qu’elle  doive  croître  beaucoup  dans  l’avenir,  en  raison  de  la 
concurrence  de  l’acier  Martin. 

La  grande  nouveauté,  vers  1864,  était  l’installation  et  l’heureux  fonc¬ 
tionnement  de  quelques  convertisseurs  Ressemer,  qui  commençaient  à 
livrer  des  quantités  appréciables  de  métal.  C’était  là  le  prodrome  de  la  révo¬ 
lution  qui  devait  bouleverser  l’industrie  sidérurgique,  en  substituant  aux 
méthodes  multiples  et  lentes  alors  seules  connues  (*)  les  deux  puissants 
procédés  du  convertisseur  et  du  four  Martin. 


I.  En  1S63,  d’après  M.  Jordan,  il  n’avait  pas  été  mis  en  œuvre  moins  de  14  procédés  différents. 
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Henry  Bessemer  était  déjà  connu  par  des  recherches  aussi  nombreuses 
que  variées  dans  les  diverses  branches  de  l’industrie  (il  avait  pris  42  bre¬ 
vets),  lorsqu’on  1855  il  prit  un  brevet  pour  le  traitement  de  la  fonte  par  des 
jets  d’air  ou  de  vapeur  «  de  telle  sorte  qu’elle  est  rendue  malléable,  acquiert 
les  autres  propriétés  de  l’acier  fondu  et  peut  être  encore  versée  à  1  état 
liquide  dans  des  moules  convenables  ». 

Les  premiers  essais  pratiqués  dans  les  usines  anglaises  ne  furent  pas 
heureux  :  nulle  part,  on  ne  put  fabriquer  un  acier  de  qualité  suffisante  pour 
les  usages  même  les  plus  communs.  Le  métal  ne  se  laissait  pas  laminer,  et 
les  usines  abandonnèrent  la  partie. 

Bessemer  ne  se  découragea  pas.  Il  reconnut  que  son  procédé  ne 
pouvait  s’accommoder  de  toute  espèce  de  fonte,  en  particulier  des  fontes 
phosphoreuses,  et  fonda  lui-même,  aidé  de  son  beau-frère  et  de  quelques 
amis,  une  usine  dans  laquelle  il  réussit,  au  bout  de  quelques  mois,  à  assurer 
la  production  régulière  et  industrielle  de  son  métal. 

En  1 862,  il  exposa  â  Londres  une  collection  d’échantillons  remarquables 
et  montra  ainsi  que  son  procédé  était  décidément  mûr  pour  la  pratique 
industrielle. 

Les  sidérurgistes,  restés  incrédules  devant  cet  appareil  qui  devait 
«  produire  du  fer  sans  combustible  »,  durent  cette  fois  se  rendre  à  l’évi¬ 
dence. 

En  France,  le  premier  convertisseur  avait  été  installé  dès  1858,  d’après 
les  dessins  de  Bessemer  lui-même  et  avec  le  concours  de  M.  Jules  François, 
inspecteur  général  des  Mines,  chez  MM.  Jackson  et  C10,  à  Sai-nt-Seurin-sur- 
l’isle,  dans  la  Dordogne;  il  traitait  1.500  kg.  de  fonte.  Deux  autres  conver¬ 
tisseurs  de  3  tonnes,  furent  ensuite  montés  dans  l’usine  (ils  furent  transportés 
ultérieurement  à  Imphy). 

En  1862,  MM.  Petin,  Gaudet  et  C;%  à  la  suite  d’une  visite  que  leur  fit 
Bessemer  en  1861  et  d’un  voyage  de  Gaudet  en  Angleterre,  mirent  à  leur 
tour  en  service,  à  Assailly,  deux  convertisseurs  de  6  tonnes  et  un  de  9  ton¬ 
nes,  qui  traitaient  des  fontes  fabriquées  avec  des  minerais  de  Sardaigne, 
d’Afrique  et  d’Espagne.  En  1867,  ils  exposèrent  un  lingot  de  25  tonnes, 
afin  qu’on  put  voir  la  texture  du  métal  et  constater  son  homogénéité. 

En  1862  également,  un  convertisseur  fut  installé  à  Terrenoire,  après 
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des  essais  effectués,  à  Sheffield,  sur  30  tonnes  de  fontes  expédiées  de  JLa 
Voulte.  Les  lingots  obtenus  furent  retournés  à  Terrenoire  et  y  furent 
laminés. 

En  1867,  le  plus  gros  producteur  français  d’acier  Bessemer  était  la 
Compagnie  des  Forges  de  Terrenoire.  Châtillon-Commentry  naissait  à  peine. 

Le  Creusot  ne  mit  son  aciérie  Bessemer  en  train  qu’en  1870. 

La  production  des  principales  aciéries  Bessemer  françaises  était  la 
suivante  en  1869,  d’après  M.  Jordan  : 


CONVERTIS- 


TONNES 

SEtJRS 

Terrenoire . .  .  .  « 

.  .  .  29-514 

6 

Imphy-Saint-Seurin . 

.  .  .  10.131 

3 

Pet  in,  Gaudet  et  Cie . 

.  .  .  9.881 

3 

Châtillon-Commentry ,  .  ,  . 

.  .  .  1.613 

2 

De  Dietrich  et  Cie . 

.  .  .  1.261 

2 

52.400 

16 

cette  production  étant,  pour  la  plus  grande  part,  constituée  par  des  rails. 

Tl  n’est  peut-être  pas  sans  intérêt  de  signaler  ici  que,  d’après  Goklen- 
berg  (*),  «  M.  Bessemer  prélevait  3  francs  par  100  kg.  de  rails,  et  5  francs 
par  100  kg.  d’acier  en  barres  fabriqués -suivant  sa  méthode  ». 

Les  chiffres  ci-dessus  montrent  que  la  production  d’acier  Bessemer 
s’était  assez  rapidement  implantée  en  France.  La  diminution  des  prix  de 
vente  avait  beaucoup  contribué  à  ce  succès  : 


ANNÉES 

PRIX  MOYEN 
de  la. 

TONNE  D’ACIER 
Bessemer 

1865  . 

.  497f 70 

1866  . 

.  509  80 

1867  . .  . 

.  481  90 

1868  . 

.  395  60 

1869  .  .  . 

.  314  00 

Ces  prix,  que  nous  reproduisons  tels  que  nous  les  trouvons,  ne 


1*  Rapports  du  Jury  international  de  l'Exposition  de  îSôfs  publiés  sous  la  direction  de  Michel 
Chevalier,  t,  V,  p*  341. 
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concernent  malheureusement  pas  de  spécifications  déterminées.  Une  partie 
des  produits  qu’ils  visent  étaient  des  produits  finis,  une  autre  partie  étaient 
des  produits  bruts.  «  En  1869,  des  rails  Bessemer  et  d’autres  produits  fabri¬ 
qués  valaient  en  moyenne  31U60  dans  la  Loire,  alors  que  ce  même  acier 
en  lingots  était  estimé  200  francs  dans  le  Rhône  ».  Néanmoins  ils  sont 
assez  intéressants  pour  que  nous  les  donnions  ici. 

C’était,  du  reste,  la  question  des  prix  qui  était  la  question  dominante. 
Les  prix  du  fer  étaient  fort  élevés  et  pesaient  lourdement  sur  l’industrie. 
Les  chemins  de  fer,  en  particulier,  du  fait  de  la  consommation  et  du  renou¬ 
vellement  des  rails,  étaient  entraînés  à  des  dépenses  considérables  et  leur 
développement  eût  été  certainement  entravé  s’ils  avaient  continué  à 
n’avoir  à  leur  disposition  que  des  rails  en  fer. 

Voici,  sur  les  prix  de  revient  des  diverses  qualités  d’acier,  quelques 
renseignements  fort  instructifs  donnés  par  Goldenberg,  dans  le  Rapport  sur 
l'Exposition  de  186 y  (*).  On  pourra  les  rapprocher  utilement  des  prix  rie 
revient  donnés  plus  haut  pour  le  fer  : 


Un  comparant  la  production  des  aciers  au  bois  à  celle  des  aciers  puddlés,  nous  trouvons 
que,  pour  produire  une  tonne  d’acier,  le  premier  procédé  exige  400  kg.  de  fonte  et 
10.700  kg.  de  houille  de  plus  que  le  second.  Le  procédé  par  corroyage  exige  1,600  kg.  de 
fonte  et  12.700  kg.  de  houille  de  plus  qüe  n’en  exige  la  production  d’acier  puddlé.  En  outre, 
trois  ouvriers  affineurs  ne  produisent  dans  un  feu  que  55.000  kg,  d’acier  par  an,  tandis 
que  trois  ouvriers  puddleurs  en  produisent  dans  un  four  500.000  kg.  par  an,  soit  dix  fois 
autant.  Les  aciers  au  bois  reviennent  donc  à  450  francs,  alors  que  les  aciers  puddlés  revien¬ 
nent  à  250  francs  la  tonne  et,  dans  certaines  conditions,  à  200  francs. 

...Pour  produire  une  tonne  d’acier  fondu  au  creuset,  il  faut  1.000  kg.  d’acier  puddlé 
qui  reviennent,  chiffre  rond,  à  250  francs  et  250  francs  de  fusion,  main-d’œuvre  et  creusets, 
soit  500  francs  au  total.  11  va  sans  dire  que,  dans  ces  chiffres,  nous  ne  comprenons  pas  les 
frais  généraux,  intérêts,  amortissement,  administration,  etc. 

Pour  une  usine  qui  produirait  les  aciers  puddlés  en  même  temps  que  les  aciers  fondus, 
et  qui  serait  située  à  proximité  d’une  bonne  houillère,  ce  prix  de  revient  pourrait  peut-être 
se  réduire  à  450  francs  et  même  à  400  francs. 

Pour  produire  une  tonne  d’acier  fondu  Bessemer,  il  faut,  comme  nous  l’avons  déjà  dit, 
environ  1.200  kg.  de  fonte  dont  environ  80  à  90  kg.  de  fonte  spiegeleisen  pouvant  valoir 
ensemble  139  francs.  La  consommation  en  houille,  pour  la  fusion,  la  machine  soufflante,  le 


h  Rapport i  du  Jury  international  de  l’Exposition  de  1867,  publiés  sous  la  direction  de  Michel  Che¬ 
valier,  t.  V,  p.  316. 
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chauffage  des  CQnvertisseurs  et  de  la  poche,  etc.,  à  1.600  kg.,  peut  être  estimée  k  23  francs, 
la  main-d’œuvre  à  15  francs,  et  les  frais,  entretien,  etc.,  à  32  francs,  soit  200  francs  pour 
une  tonne  de  lingots. 

...Par  ces  chiffres,  nous  croyons  avoir  suffisamment  démontré  les  avantages  considéra¬ 
bles  du  puddlage  et  de  la  méthode  Bessemer. 

Au  moment  où  le  procédé  Bessemer  pénétrait  ainsi  en  France, 
l’ingénieur  Pierre  Martin  (*),  ancien  élève  de  l’École  des  Mines  de  Paris, 
reprenait,  dans  l’usine  que  son  père  Émile  Martin  possédait  à  Sireuil 
(Charente),  les  essais  de  MM.  Boigues,  Rainbourg  et  CiB  (1863),  et 
cherchait  à  industrialiser  la  méthode  de  Réaumur  (*).  Il  eut  la  gloire  de  les 
mener  à  bien  et  d’être  le  premier  à  réaliser  la  fabrication  de  l’acier  sur 
sole. 

L’usine  de  Sireuil  comprenait  250  ouvriers  avec  deux  petits  hauts 
fourneaux,  une  forge,  une  fonderie  et  un  atelier  d’ajustage.  Elle  fabriquait 
des  essieux  pour  chemins  de  fer  et  c’est  en  vue  d’améliorer  la  qualité  du 
métal  que  Pierre  Martin  entreprit,  entre  1855  et  1860,  ses  premières 
recherches,  qui  portèrent  sur  le  puddlage  de  l’acier  et  les  additions  de 
manganèse.  Ce  ne  fut  que  vers  1863  qu’il  commença  à  étudier  la  fabri¬ 
cation  de  l'acier  sur  sole.  Ses  essais  restèrent  tout  d’abord  infructueux  par 
suite  de  l’insuffisance  de  la  température.  Ils  ne  donnèrent  un  résultat  que 
le  jour  où  il  eut  connaissance  du  procédé  de  chauffage  Siemens  et  put 
l’appliquer  à  son  four  à  acier,  réalisant  à  la  fois  les  hautes  températures  et 
l’atmosphère  réductrice  nécessaires.  C’est  pourquoi  il  est  juste  d’associer 
au  nom  de  Martin  celui  des  frères  Siemens. 

Pierre  Martin  travaillait  sur  sole  acide  :  c’est  dire  qu’il  né  pouvait 
user  que  de  matières  non  phosphoreuses.  Il  n’obtint  au  début  que  de  l’acier 
dur,  et  même  que  de  la  fonte  aciéreuse,  qu’il  appelait  métal  mixte.  Le  métal 
doux  qu’il  fabriqua  ensuite  était  rouverin.  Mais  il  parvint  assez  vite  à  obtenir 


1-  On  a  souvent  dit  et  écrit  que  la  découverte  de  l’acier  sur  sole  était  due  à  MM.  Pierre  et  Émile 
Martin*  11  y  a  là  une  petite  confusion.  C’est  à  Pierre  Martin  que  revient  l’honneur  de  Pinvention.  Son 
père*  Émile  Martin,  lui  assura  seulement  les  moyens  financiers  nécessaires*  Ajoutons  que  Pierre  Martin 
(qui  s’appelait  en  réalité  Pierre- Biaise  Martin)  signait  souvent  Pierre  Émile-Martin, 

2-  Indiquée  en  1732  dans  le  Traité  de  VArt  de  convertir  le  fer  en  acier *  Réaumur  avait  fait  ses  pre¬ 
miers  essais  dans  la  forge  de  Rufiec,  voisine  de  Sireuil,  et  c’est  peut-être  ce  souvenir  qui  donna  à  Pierre 
Martin  l’idée  de  les  reprendre. 
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de  l’acier  malléable  et,  à  l’Exposition  de  1867,  il  exposa  des  aciers  fondus 
pour  outils,  de  l’acier  à  canons,  des  bandages  de  roues  de  wagons  et  une 
plaque  d’affût  obtenue  par  moulage.  Il  obtint  une  médaille  d’or.  C’est  à  la 
suite  de  l’Exposition  qu’il  commença  à  travailler  pour  l’artillerie  et  la 
marine  et  que  son  procédé  entra  dans  la  pratique  industrielle. 

Le  four  de  Sireuil  était  un  four  d’une  tonne.  MM.  Verdié,  à  Firminy, 
furent  les  premiers  à  installer  des  fours  Martin  dans  leurs  usines  (1866).  La 
capacité  de  ces  fours  était  de  3  à  4  tonnes. 

Si  on  considère,  dit  le  rapport  déjà  cité  de  Michel  Chevalier  sur  l’Exposition  de  1867  (*), 
la  puissance  considérable  de  ces  fours  (les  quatre  fours  produisaient  230  tonnes  par  vingt- 
cinq  jours)  et  l’économie  énorme  de  combustible  qui  résulte  de  leur  emploi,  il  faut  recon¬ 
naître  que  M.  Verdié  a  réalisé  un  progrès  des  plus  importants. 


Les  usines  de  Terrenoire  imitèrent  Texemple  de  MM.  Verdié  en  1867, 
puis  le  Creosot  en  1869. 

A  la  fin  de  1869,  il  y  avait  en  France  23  fours  Martin,  ainsi 
répartis  : 


FOURS 

Sireuil  (Société  des  aciers  Martin) . 3 

Firminy  (MM.  Verdié  et  Cie)  .  . .  6 

Terrenoire .  t  8 

Saint-Étienne  (Ré voilier,  Biétrix  et  Gie)  ......  2 

Creusot . ,  2 

Allevard  .  . . i 

Saut-du-Tarn  (M.  P.  Taiabot)  . . 1 

23 


La  production  de  ces  fours  avait  été  de  17.713  tonnes  en  1869. 

Voici,  d’après  M.  Jordan  (1 2),  comment  s’établissait  alors  le  prix  de 
revient  d’une  tonne  d’acier  Martin.  Ce  renseignement  est  intéressant  à 
comparer  avec  les  prix  de  revient  donnés  plus  haut  pour  les  fers  et  les 
diverses  catégories  d’acier  : 

_  Tableau 

1.  T;  V,  p.  353. 

2.  Jordan,  L'Industrie  du  fer  eu  1S6 7,  11°  partie,  p.  408. 
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ju  Prix  de  revient  de  la  tonne  de  lingots  bruts  acier  doux. 

356  kg*  de  fonte  à  125  francs . -  ■  44f  38 

830  kg.  de  fer  puddlé  fin  à  190  francs .  157  7 ü 

1*333  kg.  de  houille  k  12  francs .  16  00 

Main-d’œuvre . ♦  .  20  00 

Entre-tien  du  matériel  spécial . . .  500 

*  243  08 

À  déduire  :  50  kg.  riblons  d’acier  à  125  francs  ».  .  6  25 

Prix  de  revient  net .  236  83 

2°  Prix  de  revient  de  la  tonne  de  lingots  ressués . 

1.040  kg.  de  lingots  bruts  à  236r83 . .  -  *  ■  246f  30 

800  kg.  de  houille  à  12  francs . 9  60 

Main-d’œuvre  . .  13  50 

Entretien  du  matériel  spécial .  . .  0  60 

Prix  de  revient  net .  270  00 

jü  Prix  de  revient  de  la  tonne  d’acier  doux  martelé  et  laminé . 

1,040  kg.  de  lingots  ressués  à  270  francs . ».  28Ûf  80 

700  kg.  de  houille  à  12  francs» . .  8  40 

Main-d’œuvre  . .  18  00 

Entretien  du  matériel  spécial  .  . .  0  80 

Prix  de  revient  net .  308  00 

La  première  barre  laminée  en  acier  Martin  date  de  1863,  La  première 
commande  importante,  celle  de  40.000  tonnes  de  rails  donnée  par  le 
P*“L*-M.  sur  les  indications  de  Paulin  Talabot,  est  de  1867 - 

Les  fabrications  Bessemer  et  Martin  devaient  se  développer  en  France 
avec  régularité,  comme  l’indique  le  tableau  suivant  (l)  : 


1.  Chiffres  de  la  Statistique  de  l'Industrie  Minérale. 
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PRODUCTION  D’ACIER  FONDU  PAR  LES  PROCÉDÉS 
RESSEMER  ET  MARTIN  * 


ANNÉES 


TONNES 


1865  . 

1866  . 

1867  . 

1868  . 
1869. 

1870  . 

1871  . 

1872  . 

1873  . 

1874  . 

1875  . 
1876. 

1877  . 

1878  . 


9.647 

9.977 

17.768 

45.860 

70.113 

61.242 

62.382 

112.286 

119.810 

181.044 

223.467 

211.293 

239.939 

283.377 


Ces  chiffres  s'entendent  non  des  lingots,  mais  des  produits  finis.  Nous 
ne  connaissons  pas  la  part  respective  du  Bessemer  et  du  Martin, 

L’année  1878  marque  une  étape  intéressante  dans  l’histoire  de  la 
sidérurgie,  tant  à  cause  de  l’Exposition  Universelle  que  de  l’apparition  du 
procédé  Thomas. 

V oici  quelle  était  alors  la  répartition  des  appareils  en  service  : 


Tableau 
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TABLEAU  DES  ACIÉRIES  RESSEMER  ET  MARTIN  EN  1878 


NOMBRE 

DÉPARTEMENTS 

NOM  DES  USINES 

NOM  DES  PROPRIÉTAIRES 

des  appareils 

ÜfcSSE.ttEK 

Allier  .  ... 

Guérin. 

Société  de  Gommentry-Fourchambault, 

4 

2 

Saint-Jacques  (Montluçon) 

Ch  âtillo  n- C  om  m  en  t  ry . 

3 

4 

Aveyron  ... 

Aubin. 

Régie  d’Aubin, 

» 

4 

Charente ,  .  ,  , 

Sireuil. 

Société  anonyme  des  Aciers  Martin, 

3) 

2 

| 

Bességes, 

Compagnie  anonyme  des  Fonderies 
et  Forges  de  Terrenoire,  La  Y  oui  te 

Gard . ■ 

\ 

et  Bességes* 

2 

5 

j  Tamaris, 

Compagnie  des  Mines,  Fonderies 

| 

f 

et  Forges  d’AIais. 

» 

I 

Saint-Montant. 

Société  anonyme  des  Forges 

de  CMtillon-Cûmmentry, 

2 

» 

Isère . 

Âllevardp 

C  barrière  et  Cie, 

» 

1 

f  Terrenoire, 

Compagnie  de  Terrenoire,  La  Voulte 

et  Bességes, 

2 

6 

Saint-Chamond. 

Compagnie  des  Forges  et  Aciéries 
de  la  Marine  et  des  Chemins  de  fer. 

» 

3 

Assailly, 

Idem* 

2 

» 

Loire. . < 

Les  Étauigs, 

Marrel  frères. 

» 

I 

Lorette. 

Rnsséry. 

» 

1 

I  Saint-Étienne, 

Compagnie  des  Fonderies,  Forges 

et  Aciéries  de  Saint-Étienne, 

I 

» 

Firminy. 

Forges  et  Aciéries  de  Firminy. 

7 

La  Chaléassiére. 

Bîétrix  et  Cie, 

» 

1 

Nord . 

Denaïn. 

Société  des  Forges  de  Denain  et  Anzin, 

2 

2 

1  Bhûne . 

Givors* 

Compagnie  des  Forges  et  Aciéries 
de  la  Marine  et  des  Chemins  de  fer* 

2 

» 

Saône» et- Loire . 

Le  Creuset. 

Schneider  et  Cie, 

4 

4 

Totaux . 

24 

44 

On  remarque  sur  ce  tableau  que  la  grande  majorité  des  appareils  de 
production  de  l’acier  étaient  alors  réunis  dans  le  Centre  de  la  France,  et 
que  les  quatre  départements  de  l’Ailier,  de  la  Loire,  du  Rhône  et  de 
Saône-et-Loire  comptaient  16  convertisseurs  sur  24,  et  29  fours  ■  Martin 
sur  44. 

Le  Gard  et  l’Aveyron  avaient  4  convertisseurs  et  10  fours  Martin. 

Le  Nord  ne  comptait  alors  que  2  convertisseurs  et  2  fours  Martin. 

Voici  quel  était,  par  ordre  d’importance,  le  détail  de  la  production 
d’acier  fondu  en  France,  toujours  en  18,78  : 
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PRODUCTION  D’ACIER  FONDU  (BESSEMER  ET  MARTIN)  EN  FRANCE  EN  1578 


DÉPARTEMENTS 

RAILS 

ACIERS 

MARCHANDS 

TOLES 

TOTAL 

Loire  .  . 

69*764 

19.923 

5.212 

94,899 

Saône-et-Loîre . . 

41.651 

14.975 

4, 566 

61.192 

Gard  .  ..... 

45,735 

570 

» 

46*305 

Nord 

34.632 

342 

432 

35.406 

Allier .  .  , 

20.500 

2.060 

46 

22.606 

Nièvre  ....  . 

9.920 

1.484 

» 

IL  404 

Aveyron  . . 

9.285 

» 

9.235 

Divers . 

» 

2.280 

» 

2.2SO 

231,487 

4L  634 

10,256 

283.377 

Ce  tableau  montre  que  le  premier  rang,  au  point  de  vue  de  la 
production  de  l’acier,  revenait  alors  à  la  Loire,  le  second  à  Saône-et- 
Loire,  le  troisième  au  Gard,  le  quatrième  au  Nord,  le  cinquième  à  l’Ailier, 
le  sixième  à  la  Nièvre  et  le  septième  à  l’Aveyron. 

La  région  que  nous  appelons  Centre,  et  qui  comprend  la  Loire, 
Saône-et-Loire,  l’Ailier,  la  Nièvre  et  le  Rhône,  produisait  à  elle  seule  plus 
des  deux  tiers  de  l’acier  fondu. 

Après  le  Centre  venaient  l’Aveyron  et  le  Gard. 

On  voit  quelle  prédominance  avait  la  production  de  rails.  C’est  cette 
dernière  fabrication  qui  entraîna  si  rapidement  l’extension  du  procédé  Bes- 
semer  et,  d’une  façon  plus  générale,  l’extension  des  usages  de  l’acier. 

Aux  .283.377  tonnes  d’acier  Bessemer  et  Martin,  que  nous  signalons 
plus  haut,  venaient  s’ajouter  29.544  tonnes  d’acier  puddlé,  cémenté,  ou 
fondu  au  creuset,  ce  qui  portait  à  312.921  tonnes  la  production  totale 
d’acier  en  1878. 

V oici  quelle  était  alors  la  physionomie  de  l’industrie  de  l’acier,  d’après 
le  Rapport  du  ministre  des  Travaux  publics  au  Président  de  la  Répu¬ 
blique  : 

«  La  fabrication  des  aciers  obtenus  par  les  procédés  Bessemer  et 
Siemens  Martin  a  fait  des  progrès  considérables  depuis  1371.  Elle  se 
chiffrait  alors  par  62.382  tonnes  et  s’élève  pour  1878  à  283.377  tonnes, 
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c’est-à-dire  à  plus  du  quadruple.  La  progression  a  été  continue  dans  cet 
intervalle,  sauf  pour  l’année  1876,  où  elle  a  été  entravée  par  la  stagnation 
générale  des  affaires.  La  majeure  partie  des  aciers  de  cette  nature  con¬ 
siste  en  rails  qui  prennent  de  plus  en  plus  la  place  des  anciens  rails 
en  fer. 

«  La  fabrication  des  autres  sortes  d’acier  obtenues  par  le  puddlage, 
l’affinage  au  feu  de  forge,  la  cémentation  ou  la  fusion  au  creuset,  qui  avait 
fourni  un  total  de  32.926  tonnes  en  1875,  ne  se  chiffre  plus  que  par 
29.544  en  1878.  Par  rapport  à  1871,  où  le  total  analogue  ne  s’élevait  qu’à 
23.744  tonnes,  on  constate  une  augmentation  pour  les  aciers  puddlés  et 
les  aciers  fondus  au  creuset,  et  une  diminution  pour  les  aciers  cémentés.  » 

Dans  les  aciers  Ressemer  sont  compris  les  moulages,  en  quantité 
digne  d’être  notée,  savoir  :  718  tonnes  en  1876,  1.902  en  1877,  2.274 
en  1878. 

«  On  aperçoit  là,  dit  le  Rapport  précité,  des  indices  sérieux  du 
développement  de  cette  nouvelle  branche  de  fabrication,  dont  l’origine 
remonte  à  plus  de  dix  ans,  mais  qui  ne  s’est  guère  appliquée,  au  début, 
qu’aux  aciers  fondus  au  creuset.  » 

Un  fait  à  noter  au  passage,  au  sujet  de  cette  généralisation  progressive 
des  procédés  Bcssemer  et  Martin  (tous  deux  avec  garnissage  acide),  c’est  la 
conséquence  qu’elle  eut  sur  l’approvisionnement  en  matières  premières.  Il 
fallait  en  effet  traiter  des  fontes  contenant  une  proportion  déterminée  de 
silicium  et  de  manganèse' et  dépourvues  de  phosphore  et  de  soufre.  Comme 
la  plupart  des  minerais  français  ne  permettaient  pas  de  produire  de  telles 
fontes,  on  dut  laire  venir  des  minerais  étrangers  et  c’est  de  cette  époque 
que  date  l’importation  à  grande  échelle  des  minerais  d’Algérie,  d’Espagne 
et  d’Italie,  qui  passa  de  150.000  à  610.000  tonnes  entre  1864  et  1878. 

Avant  de  terminer  cet  examen  de  la  période  1864-1878,  notons  que  le 
procédé  Ressemer  n’était  pas  appelé,  en  France,  à  une  brillante  carrière. 
Limitée  déjà  à  181.000  tonnes  en  1888,  la  production  d’acier  Ressemer 
resta  à  peu  près  stationnaire  pendant  une  douzaine  d’années,  passa  par  un 
maximum  de  221.000  tonnes  dans  l’année  de  prospérité  1900,  puis  redes¬ 
cendit.  Elle  n’est  plus  aujourd’hui  que  de  123.000  tonnes  environ  (1913), 
soit  2,6  de  la  production  totale  française,  bien  que  le  développement  de 
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[a  fabrication  des  moulages  d’acier  au  petit  convertisseur  (')  lui  ait  apporté 
depuis  quelques  années  un  débouché  intéressant.  Elle  est  localisée,  par 
parts  égales,  dans  le  Nord,  les  Landes  et  le  Gard. 

Le  procédé  Martin,  au  contraire,  grâce  à  l'application  d'une  sole 
basique,  a  poursuivi  son  évolution.  Sa  production,  qui  était  égale  en  1888 
(188.000  tonnes)  à  celle  du  métal  Bessemer,  a  continué  à  croître  régulière¬ 
ment.  Elle  est  passée  à  646.000  tonnes  en  1900  et  à  1.540.000  tonnes  en 
1913,  et  représente  actuellement  33  °/Q  de  la  production  française.  Nous 
reprenons  plus  loin  son  étude. 

A  partir  de  1878  va  s’affirmer  le  développement  extrêmement  rapide 
du  procédé  Thomas  et  du  four  Martin  à  sole  basique  (dolomitique).  Le  fait 
qui  domine  l’évolution  de  la  sidérurgie  française  est,  depuis  lors,  la  substi¬ 
tution  presque  complète  des  procédés  basiques  aux  procédés  acides.  C’est 
ce  que  nous  allons  maintenant  examiner. 

Le  procédé  Bessemer  ne  permettait  pas  d’utiliser  les  fontes  phospho¬ 
reuses,  et  la  plupart  des  gisements  de  minerai  de  fer  connus  ên  France  se 
trouvaient  de  ce  fait  éliminés. 

On  se  préoccupa  presque  dès  sa  naissance  de  remédier  à  cet  inconvé¬ 
nient.  Frémy  disait  en  effet,  en  1868,  dans  son  Rapport  sur  l’Exposition 
de  1867  (1 2)  :  «  -Si  la  chimie  trouvait  le  moyen  d’éliminer  entièrement  le 
soufre  et  le  phosphore  des  fontes  ordinaires,  on  pourrait  faire  entrer  dans  le 
convertisseur  des  fontes  à  8  francs  les  100  kg.  C’est  à  l’épuration  des 
fontes  phosphoreuses  et  sulfureuses  que  doivent  s’attacher  tous  les  chi¬ 
mistes  qui  veulent  faire  avancer  la  fabrication  de  l’acier.  » 

Le  moyen  de  réaliser  ce  progrès  fut  indiqué  en  1869  par  un  ingénieur 
français  nommé  Muller,  professeur  â  l’École  Centrale,  qui  prit  un  brevet 
pour  un  garnissage  en  briques  magnésiennes.  Grüner  l’étudia  ensuite  avec 
une  importante  contribution  personnelle,  dans  son  cours  de  métallurgie  de 
l’Ecole  des  Mines. 


1,  C’est  l'Ingénieur  français  Robert  qui  a  inventé*  en  1SS5,  le  petit  convertisseur  à  tuyères  latérales 
qui- est  aujourd’hui  si  employé  (sous  des  formes  et  des  noms  divers)  pour  U  fabrication  des  moulages* 
Le  nombre  d'appareils  en  service  dans  notre  pays  est  d’environ  25  en  1913. 

2.  Rapports  du  Jury  international  sur  l'Exposition  de  publiés  sous  la  direction  de  Michel  Che¬ 
valier*  t.  V»  p*  467  et  480. 
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L’idée  du  revêtement  magnésien  ést  donc  française,  mais  elle  fut 
réalisée  après  plusieurs  années  de  recherches  par  deux  Anglais,  Sydney 
Thomas  et  Percy  Gilchrist,  dont  l’un,  Thomas,  n’était  qu’un  pauvre  clerc 
de  notaire  suivant  en  amateur  un  cours  public  de  métallurgie.  Son  cousin 
Gilchrist  était  chimiste. 

Thomas  et  Gilchrist  s’adonnèrent,  d’abord  à  des  essais  de  laboratoire 
qui  durèrent  deux  ans.  Ils  prirent  un  brevet  en  novembre  1877  et  prépa¬ 
rèrent  pour  le  Congrès  de  l’Iron  and  Steel  Institute,  tenu  à  Paris  en  1878, 
un  mémoire  sur  le  moyen  de  déphosphorer  les  fontes  pendant  le  travail 
du  convertisseur.  Les  ordres  du  jour  s’étant  trouvés  trop  chargés,  ce 
mémoire  ne  put  être  lu,  mais  il  ne  passa  pas  inaperçu  et  les  deux  inven¬ 
teurs  obtinrent  l’autorisation  de  faire  des  essais  en  grand  à  l’usine  d’Eston, 
en  Angleterre.  Un  an  plus  tard,  leurs  noms  étaient  connus  des  métallurgistes 
du  monde  entier,  et  l’étude  de  leur  procédé  de  déphosphoration  fut  le 
grand  événement  du  Congrès  de  Düsseldorf,  en  1880. 

Ils  vendirent  d’abord  le  droit  d’exploiter  leur  procédé  à  un  Belge, 
M.  Tasquin,  pour  la  somme  de  1.250  francs.  M.  Schneider,  directeur  des 
usines  du  Creusot,  arrivé  à  Londres  le  lendemain  du  marché,  dut  payer 
25.000  francs  l’acquisition  du  même  droit  et,  lorsqu’il  s’agit  des  districts  de 
l’Est,  MM.  Schneider  et  de  Wendel  durent  racheter  800.000  francs  à 
M.  Tasquin  ce  que  celui-ci  avait  payé  1.250  francs  (’). 

En  France,  le  premier  convertisseur  Thomas  fut  installé  au  mois  de 
novembre  1879  dans  les  usines  du  Creusot.  Le  second  fut  celui  de  Mont- 
Saint-Martin,  dont  le  montage  commença  en  1880  et  qui  produisit  régulière¬ 
ment  du  métal  à  partir  de  1882.  Après  lui  vinrent  les  appareils  de  l’usine 
de  Franchepré  à  MM.  de  Wendel,  en  1882-  Dans  le  Nord,  les  premiers 
convertisseurs  furent  les  deux  de  l’usine  de  Trith  à  la  Société  des  Aciéries 
du  Nord  et  de  l’Est.  Ils  datent  aussi  de  1882. 

La  production  d’acier  au  convertisseur  Thomas  augmenta  rapidement 
en  France.  Bien  qu’elle  ne  soit  pas  explicitement  indiquée  dans  les  statis¬ 
tiques  officielles  avant  1904,  M.  Anglès  d’Auriac  a  pu  en  calculer,  depuis 
1888,  une  valeur  minima,  en  partie  par  ses  recherches  personnelles. 


ïf  Gréau,  Le  Fer  en  Lorraine ,  p.  115. 
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Voici,  de  deux  en  deux  ans,  les  chiffres  qu’il  a  obtenus  (')  : 


PRODUCTION  DE  LINGOTS  D’ACIER  THOMAS  EN  FRANCE 


ANNÉES 

(d B  DEUX  EN  DEUX  ANS) 


TONNES 


1888  . 
1890  . 
1892  . 
1894  . 
1896  . 
1898  - 
1900  . 
1902  . 


222.000 

253.000 

298.000 

326.000 

556.000 

724.000 

763.000 

877.000 


A  partir  de  1904,  nous  avons  les  chiffres  de  la  Statistique  de  l’Industrie 


Minérale  : 


PRODUCTION  DE  LINGOTS  D’ACIER  THOMAS  EN  FRANCE 

ANNÉES  TONNES 

(pe,  DEUX  EN  DEUX  ANS) 

1904  .  1.225.000 

1906  .  1.495.000 

1908  .  1.637.000 

1910  .  2.137.000 

1912  . 2.813.000 

1913  (chiffres  prov.) .  2-934.000 

Ces  chiffres  montrent  l’importance  de  la  production  Thomas  en  France. 
Elle  ne  représentait  encore  que  37,6  %  de  la  production  totale  en  1888.  En 
1900,  cette  proportion  était  de  46,8  Elle  a  atteint  63,2  °ja  en  1910. 

Si  la  production  d’acier  Thomas  commença  dans  le  Centre,  ainsi  que 
nous  venons  de  le  voir,  elle  ne  s’y  est  pas  développée  et  n’y  a  guère  été 
pratiquée  que  dans  les  usines  du  Creusot.  Elle  est  passée  de  15.000  tonnes 
environ  en  1884  à  37.000  tonnes  en  1890  et  à  52.000  tonnes  en  1900.  Elle 
n’a  depuis  lors  que  très  peu  progressé  et  a  été  de  63.000  tonnes  en  1913. 
Le  minerai  vient  de  Meurthe-et-Moselle. 


T.  Voir  YÊ  valut  ion  de  la  Sidérurgie  française,  p.  4t  et  44. 
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L’Est,  au  contraire,  était  particulièrement  favorisé  pour  la  fabrication 
du  métal  Thomas,  et  l’a  activement  développée.  En  même  temps  que 
Mont-Saint-Martin  (1882)  s’élevèrent  les  usines  de  Jœuf,  puis,  plus  tard, 
celles  de  Micheville,  Pompey,  Homécourt,  Neuves-Maisons,  etc.  Partie  de 
41.400  tonnes  en  1883,  la  production  de  Meurthe-et-Moselle  atteignit  son 
premier  million  en  vingt  ans  (1903),  son  second  million  en  neuf  ans  (1912). 
Le  département  en  est  arrivé  à  livrer  actuellement  près  des  trois  quarts  des 
lingots  Thomas  produits  en  France.  Voici  le  tableau  de  sa  production 
depuis  1884,  et  de  deux  en  deux  ans  : 


PRODUCTION  ITACIER  THOMAS  EN  MEURTHE-ET-MOSELLE  (■) 


ANNÉES  TONNES  ANNÉES  TONNES 

1884  . .  82.000  1900  .....  567.000 

1886  .  96.000  1902  .  696.000 

1888  .  151.000  1904  .  972-000 

1890  .  173.000  1906  .  1.178.000 

1892  .  202.000  1908  .  1.241.000 

1894  .  228.000  1910  .  1.573.000 

1896  .  405.000  1912  .  2-090.000 

1898  .  527,000  1913  (ch.  prov.).  2-133.000 


Nous  ue  faisons  ici  que  signaler  cette  remarquable  progression,  car 
nous  consacrons  plus  loin  un  chapitre  spécial  de  l’ouvrage  à  l’étude  appro¬ 
fondie  de  la  sidérurgie  de  Meurthe-et-Moselle. 

Dans  le  district  du  Nord,  la  fabrication  du  métal  Thomas,  commencée 
en  1884,  resta  jusqu’à  1895  assez  limitée  (elle  fut  cette  année-là  de  60.000 
tonnes  seulement).  Pendant  la  période  1896-1902,  elle  oscilla  entre  92.000 
et  118.000  tonnes.  C’est  seulement  en  1903  qu’elle  a  commencé  un  mouve¬ 
ment  ascensionnel  qui  l’a  fait  passer  de  156.000  à  574.000  tonnes  en  1913. 

Le  pourcentage  du  district  du  Nord  dans  la  production  française  de 
métal  Thomas  a  crû  sensiblement  ces  dernières  années,  il  est  actuellement 
de  20  °/o-  Nous  verrons  plus  loin,  dans  un  chapitre  spécial,  quelles  sont  les 
raisons  de  cette  progression. 


1»  Statistique  de  l'Industrie  Minérale. 
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Dans  l’ensemble  des  autres  départements,  la  production  a  été  de 
98.000  tonnes  seulement  en  1913.  C’est  dire  que  la  production  du  métal 
Thomas  est  restée  limitée,  à  très  peu  près,  à  l’Est  (2-200.000  tonnes)  et  au 
Nord  (574.000  tonnes). 

Ainsi  que  nous  avons  eu  l’occasion  de  le  dire  au  cours  des  pages 
précédentes,  il  n’est  pas  impossible  que  l’importance  relative  de  la  produc¬ 
tion  du  métal  Thomas  en  France  ait  atteint  maintenant  son  apogée.  Nous 
allons  voir  en  effet,  en  reprenant  l’évolution  du  procédé  Martin  au  point 
où  nous  l’avons  laissée,  que  la  production  d’acier  sur  sole  fait  depuis 
quelque  temps  des  progrès  sensibles. 

A  son  début,  de  1865  à  1880,  le  four  Martin  n’avait  été  construit 
qu’avec  une  sole  acide.  Son  développement  était  donc  contrarié,  au  même 
titre  que  celui  du  convertisseur  Bessemer,  par  la  nécessité  de  ne  consom¬ 
mer  que  des  matières  premières  déterminées,  à  l’exclusion  des  fontes  et 
ferrailles  phosphoreuses. 

Mais,  aussitôt  après  la  découverte  de  Thomas,  on  lui  appliqua  une  sole 
basique.  Les  premiers  essais  semblent  avoir  été  pratiqués  en  1880  au 
Creusot  par  M.  Walrand,  et  à  Terrenoire  par  M.  Pourcel.  L’un  et  l’autre 
employaient  pour  le  garnissage  de  la  dolomie  cuite  agglomérée  au  charbon. 
Dès  1882,  le  four  du  Creusot  produisit  7.500  tonnes. 

L’emploi  de  la  sole  basique  assura  au  four  Martin  un  champ  d’applica¬ 
tions  bien  autrement  vaste  que  celui  qu’il  aurait  eu  avec  la  sole  acide,  et  la 
production  d’acier  sur  sole  prit  un  essor  qui,  pour  avoir  été  moins  rapide 
que  celui  du  métal  Thomas,  n’en  est  pas  moins  remarquable.  Nous  man¬ 
quons  de  documents  pour  chiffrer  la  production  d’acier  basique,  les  statis¬ 
tiques  ne  donnant  que  la  production  globale.  Mais  le  plus  grand  nombre 
des  fours  Martin  français  sont  depuis  longtemps  des  fours  basiques.  Les 
fours  acides  ne  sont  guère  utilisés  que  pour  la  préparation  des  produits 
extra-fins. 

A  oici,  de  deux  en  deux  ans,  quelques  chiffres  qui  permettent  d’appré¬ 
cier  les  progrès  de  la  production  d’acier  Martin  depuis  1888  (les  statistiques 
ne  séparent  la  production  Martin  de  la  production  au  convertisseur  que 
depuis  cette  date)  : 
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PRODUCTION  D'ACIER  MARTIN  EN  FRANCE  DEPUIS  1888 


ANNEES  TONNES  ANNÉES  TONNES 

1888  .  188.000  1902 .  609.000 

1890  . 252.000  1904  .  732-000 

1892  .  3.10.000  1906  834.000 

1894  .  329.000  1908  979.000 

1896  .  454.000  1910' .  1.137.000 

1898  .  550.000  1912  1.452.000 

1900  .  646.000  1913  (ch.  prov.).  .  1.540.000 


On  sait  que  l’un  des  avantages  du  procédé  Martin  est  de  pouvoir 

consommer  des  matières  premières  d’origines  très  diverses.  Il  n’exige  pas, 

comme  le  convertisse ur,  une  fonte  de  composition  déterminée,  dont  la 

production  économique  dépend  de  conditions  naturelles  d’ap provisionne- 

* 

ment.  Il  s’accommode  en  outre  des  formules  de  travail  les  plus  diverses, 
depuis  l’ore-process  type  jusqu’aux  procédés  aux  riblons  sans  fonte.  On 
peut  dire  qu'il  tire  parti  de  presque  toutes  les  matières  premières  dont 
en  dispose,  à  condition  de  connaître  exactement  leur  composition  et  de 
diriger  l’opération  en  conséquence.  De  plus,  alors  que  le  convertisseur 
ne  fonctionne  en  général  économiquement  qu’avec  de  fortes  productions, 
le  Martin  peut  s’employer  sous  toutes  dimensions  et  dans  des  usines  très 
diverses  d’importance,  avec  des  rendements  comparables.  On  trouve  aussi 
bien  des  fours  de  5  ou  10  tonnes  que  des  fours  de  30  tonnes  ou  davantage. 
Ces  circonstances  expliquent  qu’on  ait  installé  des  fours  Martin  dans  des 
régions  très  différentes  :  24  départements  ont  des  fours  à  sole,  alors  que  7 
seulement  ont  des  convertisseurs. 

Ce  caractère  est  apparu  dès  1889,  et,  à  cette  époque,  on  voyait  déjà 
figurer  parmi  les  producteurs  d’acier  Martin,  outre  le  Centre,  le  Nord  et 
l’Est,  des  départements  tels  que  le  Gard,  les  Landes,  la  Loire-Inférieure,  le 
Morbihan,  le  Jura,  l’Ariège,  les  Ardennes,  l’Isère,  le  Doubs,  etc. 

La  prépondérance  appartenait  cependant  alors  au  Centre  qui  livrait 
108.000  tonnes  sur  232.000,  soit  presque  la  moitié.  Le  Nord  et  PEst 
venaient  loin  derrière  lui  : 
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PRODUCTION  D’ACIER  MARTIN  EN  1889 

TONNES 

108.000 
36.000 
31.000 
29.000 
28.000 

232.000 

Si  on  examine  le  développement  du  procédé  Martin  en  France  depuis 
1889,  en  ayant  soin  de  distinguer  en  trois  groupes  les  productions  res¬ 
pectives  du  Centre,  du  Nord  et  de  l'ensemble  des  autres  départements,  on 
est  frappé  de  voir  que  les  productions  de  ces  trois  groupes  ont  conservé 
à  pêu  près  la  même  importance  relative. 

PRODUCTION  D’ACIER  MARTIN  EN  FRANCE  EN  1900  ET  1913 

RÉGIONS 

Centre ,  .  .  . 

Nord  .... 

Autres  régions 


Il  est  intéressant  de  donner  ici  quelques  détails  sur  cette  production. 
Voici  comment  elle  se  répartit  entre  les  trois  groupes  précités,  en  1918  : 

PRINCIPAUX  DÉPARTEMENTS  PRODUCTEURS  D’ACIER  MARTIN 


EN  FRANCE 

EN  1913 

CENTRE 

NORD 

TONNES 

TONNES 

Loire . 

212.602 

Nord . 

.  455.086 

Saône-et-Loire  .  .  .  . 

127.242 

Seine 

43.197 

Allier  *  .  . . 

56.000 

Oise  ........ 

23.046 

Nièvre . 

19.148 

Pas-de-Calais . 

23.074 

PRODUCTION  EN  1900  PRODUCTION  EN  1913 


TONNES 

TONNÉS 

«/» 

231.000 

35,7 

4F5.000 

28,1 

179.000 

28,2 

545.000 

35,0 

236.000 

36,1 

580.000 

36,9 

646.000 

100,0 

1.540.000 

100,0 

Centre . 

Nord ........... 

Est  .  . . 

Loire-Inférieure  et  Morbihan . 
Autres  départements  .... 
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DIVERS 


TONNES  TONNES 

Meurthe-et-Moselle  .  .  156.998  Report.  .  462.378 

Loire-Inférieure.  .  .  .  130.136  Haute-Marne .  21.233 

Ardennes .  74.798  Meuse .  16.868 

Gard .  49.211  Landes .  16.127 

Morbihan .  29.656  Doubs .  14.181 

Aveyron .  21.579  Autres  départements.  .  49.376 


A  reporter.  .  .  462-378  580.163 


Ces  chiffres  montrent  qu’en  dehors  des  deux  grands  groupements  du 
Nord  et  du  Centre,  il  existe  des  centres  isolés  importants,  tels  que  Meurthe- 
et-Moselle  et  la  Loire-Inférieure  et,  après  eux,  les  Ardennes  et  le  Gard, 
qui  dépassent  ou  atteignent  50.000  tonnes,  le  Morbihan  qui  livre  près  de 
30.000  tonnes. 

On  voit,  d’autre  part,  que  Meurthe-et-Moselle,  autrefois  presque  uni¬ 
quement  spécialisé  dans  le  métal  Thomas,  se  met  aussi  à  fabriquer  du 
Martin  :  plusieurs  fours  très  importants  (dont  deux  fours  oscillants  de 
60  tonnes)  sont  en  construction,  et  il  est  à  prévoir  que  sa  production 
augmentera  sensiblement.  En  y  comprenant  les  Ardennes,  la  Haute-Marne 
et  la  Meuse,  l’Est  comptera  sans  doute  prochainement  comme  un  troi¬ 
sième  centre  important  de  production  d’acier  Martin. 

En  accroissant  sa  production  d’acier  Martin,  la  France  ne  fait  que 
suivre  l’exemple  des  autres  nations.  La  proportion  d’acier  Martin  atteint 
64  7<>  aux  États-Unis,  70  "/«  en  Angleterre,  71  0j0  en' Russie,  79  °j0  en  Suède, 
8 1  °/o  en  Autriche-Hongrie.  Seule  l'Allemagne  produit  comme  la  France,  et 
pour  la  meme  raison  (la  teneur  en  phosphore  des  minerais),  plus  d’acier 
Thomas  que  d’acier  Martin  (39  °j0  seulement  de  cette  qualité);  encore  la 
différence  tend-elle  aussi  à  diminuer. 

il  nous  faut,  pour  être  complet,  dire  quelques  mots  de  la  fabrication 
de  l’acier  au  creuset  et  de  l’acier  au  four  électrique,  l’un  et  l’autre  quan¬ 
titativement  peu  importants  au  regard  des  énormes  tonnages  d’acier  au 
convertisseur  et  au  four  Martin  jetés  annuellement  sur  le  marché. 


mm 
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Acier  au  creuset.  —  La  production  d’acier  au  creuset  n’est  indiquée 
dans  la  Statistique  de  l’Industrie  Minérale  que  depuis  1904  et  elle  a  été 
depuis  lors  la  suivante  : 


années  tonnes  années  tonnes 

1904 . .  .  ,  .  8.135  1909  .  17.825 

1905. .  14.939  1910 .  20.322 

1906  . 15.187  1911  24.417 

1907  .  16.782  1912  22.561 

1908  .  15.900  1913  24.085 


L’augmentation  de  la  production  est  due  principalement  au  déve¬ 
loppement  de  l’industrie  automobile,  qui  consomme  une  grande  partie  des 
tonnages  indiqués  (On  trouvera  plus  loin,  au  chapitre  VII,  des  indications 
détaillées  sur  le  rôle  joué  par  l’industrie  automobile  dans  l’évolution  de  la 
fabrication  des  aciers  de  qualité  supérieure). 

La  production  de  1913  a  été  élaborée  dans  54  fours,  contenant  au 
total  774  creusets. 

Elle  a  été  concentrée  principalement  dans  le  département  de  la  Loire, 
qui  comptait  28  fours  et  510  creusets  et  avait  produit  18.472  tonnes  de 
lingots  à  lui  seul,  et  en  Saône-et-Loire  qui  comptait  3  fours  et  90  creu¬ 
sets  et  avait  produit  2.130  tonnes  en  1913. 

Les  principaux  producteurs  étaient  MM.  Holtzer  et  G1*,  à  Unieux,  les 
Aciéries  de  Firminy,  à  Firminy,  et  les  Aciéries  de  la  Marine,  à  Saint- 
Chamond,  tous  les  trois  dans  la  Loire. 

Les  12.781  tonnes  de  produits  finis  fabriqués  avec  l’acier  au  creuset 
se  décomposaient  en  1913  en  6.434  tonnes  d’aciers  marchands,  5.066  tonnes 
de  pièces  de  forge,  924  tonnes  de  moulage  et  357  tonnes  d’autres  produits. 

Acier  au  four  électrique.  —  Comme  un  chapitre  spécial  est  réservé  dans 
ce  volume  à  l’électro-sidérurgie  (chapitre  VI),  nous  y  renvoyons  le  lecteur 
et  nous  nous  contentons  d’indiquer  ici  que  la  production  de  l’acier  élec¬ 
trique  a  été  mentionnée  pour  la  première  fois  en  1908  par  la  Statistique  de 
l’Industrie  Minérale  et  qu’elle  avait  été  cette  année-là  de  2. 686  tonnes. 

Elle  a  augmenté  depuis  lors  et  a  atteint  les  valeurs  suivantes  : 
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ANNÉES 

TONNES 

ANNÉES 

TONNES 

1908  . 

.  .  .  ,  Ü.6S6 

1911 . 

.  .  .  .  4.151  (*) 

1909  . 

.  .  .  ,  6.515 

1912.  .... 

.  .  .  .  15.883 

1910 . 

.  .  ,  .  13.445 

1913 . 

.  .  .  .  15.955 

Notons  en  passant  que  la  production  de  .1913  ne  correspond  pas  à 
celle  qui  a  été  indiquée  au  Comité  des  Forges  par  ses  adhérents  et  qui  s’est 
élevée  à  20.014  tonnes. 

Comme  nous  reviendrons  en  détail  sur  un  certain  nombre  de  points  dans 
l’étude  spéciale  de  chacune  des  grandes  régions  sidérurgiques  de  la  France, 
nous  nous  bornerons,  dans  ce  chapitre,  aux  vues  générales  que  Ton  vient 
de  lire. 

Nous  les  complétons  ci-après  par  une  statistique  détaillée  de  la  pro¬ 
duction,  que  le  lecteur  pourra  rapprocher  des  graphiques  nos  13  et  14.  Nous 
y  joignons  un  graphique  n°  15  qui  donne,  en  outre,  pour  la  période  1364- 
1912,  la  production  des  produits  finis  en  fer  et  en  acier. 


PRODUCTION  TOTALE  DE  L’ACIER  EN  FRANCE  DEPUIS  1864 


ANNÉES 

PRODUCTION 

ANNÉES 

PRODUCTION 

ANNÉES 

PRODUCTION 

1S64 . 

TONNES 

41.000 

1881 . 

TONNES 

.422.000 

1898  ....... 

1.434.000 

1865.  ,  .  , 

40.Ü0Ü 

1882  . 

458,000 

1S99  .  .  . 

1.499.000 

1866 . 

38  H  000 

1 1683  * 

522.000 

1900  . 

1.565.000 

1867 . 

46.000 

ISS 4  . 

503.000 

1901 . 

1.425.000 

IS6S. .  ; 

80 . 000 

1885 

554.000 

1902 . 

1.568.000 

IS69, 

110.000 

1886  .  ... 

427.000 

1903  ....... 

1.840.000 

1S7Û, 

94.000 

1SS7  .  .  . 

493.000 

1904  *  . 

2.096.000 

1871, . 

86*000 

1888  (a),  . 

592.0000) 

1905  ....... 

2.255.000 

1873.  , 

143. 00Û 

1889 

626.000 

1906  ....... 

2.451.000 

1873. . 

150,000 

1890  . 

683.000 

1907  . . 

2.767,000 

1874,  . 

309,000 

IS91  *  , 

744.000 

1908  ....... 

2.723.000 

1875.  ,  , 

256.000 

1892  ...  . 

S25.000 

1909  .  . 

3.039.000 

1876,  . 

242.000 

1893  ..... 

790.000 

1910 . .  . 

3.413.000 

1877.  .  . 

269*000 

1894  ,  .  . 

SIS. 000 

1911 . 

3.837.000 

1878 . 

313*000 

1895  . 

876.000 

1912  .  . . 

4.428.000 

1879.  . 

333,000 

1896  . 

1.181.000 

1913  ....... 

4.635.000 

1880.  .  ,  . 

389,000 

1S97  ....... 

1.325.000 

u.  De  1564  à  18SS,  ce  tableau  donne  la  production  de  Jjrodüifj  fiais  }  à  partir  de  1S-S8  il  donne  la  production  de  lingots* 


L  Nous  pensons  qull  y  a  une  erreur  typographique  dans  la  statistique  officielle  ;  peut-être 
devrait- on  lire  14,151,  car  les  adhérents  du  Comité  des  Forges  ont  produit  à  eux  seuls  13,850  tonnes. 
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PRODUCTION  DES  PRODUITS  FINIS 

E.N  FER  ET  EN  ACIER 

DEPUIS  1864; 

(  D'APRÈS  LA  STATISTIQUE  DE  L*  INDUSTRIE  MINERALE  ) 
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COMPARAISON  AVEC  L’ÉTRANGER 


Cherchons,  en  terminant  ce  chapitre,  à  situer  dans  le  temps  la  sidé¬ 
rurgie  française  parmi  les  principales  sidérurgies  étrangères. 

Voici,  dans  ce  dessein,  le  tableau  de  la  production  mondiale  de  fonte 
de  dix  en  dix  ans  depuis  1 8  7  0  (')  : 


PRODUCTION  MONDIALE  DE  LA  FONTE 


PAYS 

EN  1.000  TONNES  MÉTRIQUES 

1870 

1880 

1890 

1900 

1810 

1911 

1812 

Angleterre . 

6.060 

7, .802 

8.C33 

9.052 

10,380 

9. 678 

S,  891 

Allemagne  et  Luxembourg  .  *  . 

1.391 

2.729 

4.658 

S  521 

14.793 

15.574 

17*869 

France . .  . 

1.173 

1.733 

1.962 

2,699 

4,038 

4,470 

4,939 

Belgique . 

565 

608 

78S 

1.019 

1  804 

2.046 

2.301  ; 

Autriche-Hongrie . 

403 

464 

965 

1,312 

2  010 

2.114 

2*313 

Russie.  .  .  .  ,  ,  .  . 

360 

450 

927 

2.878 

3.040 

3,585 

4.198  ^ 

Suède . . 

300 

406 

456 

519 

594 

634 

702 

Italie  .  .  .  ,  . . 

14 

17 

14 

24 

215 

303 

377 

Espagne ..........  ,  . 

54 

86 

171 

290 

367 

409 

403 

Autres  pays  d’Europe.  .... 

50 

40 

50 

20 

30 

153 

150 

Total  pour  l'Europe.  .  . 

10.370 

14.335 

18.024 

26.334 

37.271 

38.969 

42.143 

États-Unis . 

1.691 

3.896 

9,353 

14.010 

27.740 

24.027 

30  206 

Canada  ......  . 

752 

837 

928 

100 

100 

250 

688  ' 

Autres  pays . 1 

525 

135 

135 

Total  général  . 

12.161 

IS.327 

27,627 

41.032 

G6.25S 

63.968 

73,412 

Ce  tableau  montre  que  la  part  de  la  France  est,  en  1912,  de  6  Cette 
dernière  proportion  est  peu  de  chose  auprès  de  celles  des  États-Unis  (42  °j0), 
de  l’Allemagne  (22  %)  et  de  F  Angleterre  (15,7  Nous  savons  déjà,  par 
le  chapitre  sur  l’approvisionne  ment  en  combustibles,  que  la  cause  princi¬ 
pale  de  cette  infériorité  lient  à  la  pauvreté  de  notre  sous-sol  en  charbon  : 
l’obligation  où  nous  sommes  de  dépenser  plus  de  500  millions  de  francs 


1.  Nous  n’avons  pu  réunir  les  éléments  nécessaires  pour  remonter  jusqu’à  1860. 


ai 
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pour  acheter  à  l’étranger  le  tiers  (20  millions  de  tonnes)  du  combustible 
que  nous  consommons,  a  toujours  pesé  lourdement  sur  notre  essor. 

Notre  rang  a  donc  baissé  peu  à  peu.  En  1865,  il  était  le  second  :  nous 
venions  après  l’Angleterre,  avant  les  États-Unis  et  l’Allemagne.  Mais,  dès 
1870,  nous  descendions  au  quatrième,  après  la  Grande-Bretagne,  les  États- 
Unis  et  l’Allemagne.  L’avance  de  ces  derniers  pays  allait  alors  devenir 
telle  que  la  France  ne  pouvait  plus  prétendre  qu’à  se  maintenir  au  rang 
modeste  que  la  nature  lui  imposait. 

Ce  rang  nous  échappa,  cependant,  quelque  temps  et,  en  1900,  nous 
fûmes  momentanément  dépassés  par  la  Russie.  Cette  année-là,  les  États- 
Unis  avaient  pris  définitivement  et  de  très  loin  la  tête  de  la  production  et 
l  Allemagne,  malgré  le  terrain  qu’elle  avait  gagné,  passait  encore  après 
l’Angleterre. 

Dès  1903,  la  France  reprit  son  rang  devant  la  Russie  qui  devint 
cinquième  et  la  Belgique  qui  devint  sixième.  L’Allemagne  augmentant 
toujours  sa  production,  dépassa  l’Angleterre  en  1903  et  accentua  d’année 
en  année  son  avance. 

En  1913,  le  classement  par  ordre  d’importance  était  le  suivant  : 


PRODUCTION  DE  FONTE  EN  1913 


PAYS 


TONNES 


États-Unis.  ....... 

Allemagne  et  Luxembourg 

Angleterre . 

France  . 

Russie  (1912) . 

Belgique  (1912)  .  .  . 


30.966.000  C) 
19.292.000 
10.260.000  (*) 
5.311.000  (J) 
4.557.000 
2.485.000 


Cet  aperçu  général  est  complété  par  le  graphique  n“  16,  qui  donne, 
année  par  année,  la  production  des  principaux  pays  et  montre^ clairement 
la  marche  générale  de  la  production.  On  voit  qu’en  1870  (nous  n’avons  la 


1.  Tonnes  de  1.016  kg* 

2.  Chiffre  provisoire* 
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statistique  complète  qu’à  partir  de  cette  date)  quatre  des  courbes  de 
production  (États-Unis,  Allemagne,  Belgique  et  France)  sont  groupées  en 
un  faisceau,  et 'que,  seule,  la  courbe  de  1  Angleterre  s  établit  très  au-dessus 
de  toutes  les  autres.  Le  groupement  en  faisceau  se  maintient  à  peu  près 
jusqu’en  1879  :  à  ce  moment,  la  courbe  des  États-Unis  se  détache  nettement. 
Un  peu  après  il  en  est  de  même  de  celle  de  l’Allemagne.  Les  deux  courbés 
de  la  France  et  de  la  Belgique  restent  au  contraire  voisines  des  abscisses. 

La  courbe  des  États-Unis  cesse  dès  1885  de  voisiner  avec  celle  de 
l’Allemagne,  et  s’élève  rapidement,  malgré  de  nombreux  crochets  qui 
indiquent  les  à-coups  de  la  production.  Elle  monte  jusqu’à  dépasser 
définitivement  en  1896,  et  de  très  loin,  toutes  les  autres  courbes,  montrant 
quelle  intensité  a  atteint,  la  production  américaine  :  ce  phénomène 
s’explique  d’ailleurs  aisément  par  le  développement  de  la  population  et 
l’immensité  des  territoires  à  alimenter. 

Au-dessous  de  la  courbe  des  États-Unis,  et  suivant  la  même  marche 
ascensionnelle,  nous  voyons  se  dresser  la  courbe  allemande  qui,  plus 
lentement,  mais  aussi  avec  plus  de  régularité  que  son  chef  de  file,  a 
conquis,  avec  une  belle  avance,  la  seconde  place. 

La  courbe  anglaise,  dessinant  de  nombreux  zigzags  elle  aussi,  ne 
monte  que  lentement.  Alors  qu’en  1870  la  Grande-Bretagne  avait  sut  les 
autres  pays  une  avance  énorme,  nous  la  voyons  rattrapée,  puis  dépassée 
par  les  États-Unis  en  1890,  par  l’Allemagne  en  1903., Sa  production  n’a  crû 
qu’avec  lenteur  :  pendant  dix  ans  (1870-1879)  elle  a  oscillé  entie  6  et 
7  millions  de  tonnes,  pendant  quinze  ans  (1880-1895)  autour  de  8  millions, 
pendant  neuf  ans  (1896-1904)  autour  de  9  millions,  depuis  1.905  enfin,  elle 
s’est  fixée  autour  de  10  millions,  sauf  en  1912,  année  de  grève. 

Si  nous  examinons  maintenant  la  courbe  française,  nous  constatons 
tout  d’abord  que  depuis  plusieurs  années  elle  s’élève  plus  vite  que  la 
courbe  anglaise  et  qu’elle  tend  à  la  rattraper.  Alors  quen  18/0  notie 
production  nationale  n  était  que  le  sixième  de  la  production  anglaise,  elle 
en  est  maintenant,  avec  ses  5.300.000  tonnés  de  1913,  plus  de  la  moitié. 

Un  autre  caractère  de  la  courbe  française,  c’est  la  régularité  de  son 
dessin.  Nous  ne  voyons  aucun  de  ces  crochets  qui,  parfois  avec  une 
ampleur  extraordinaire,  affectent  les  courbes  américaine,  anglaise  et 
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allemande  :  ainsi  se  traduisent  la  continuité  et  la  prudence  de  l’effort 
français. 

Quant  à  la  courbe  belge,  on  voit  qu’elle  a  la  même  allure  et  la  même 
régularité  que  la  courbe  française,  ce  qui  s’explique  par  les  mêmes  raisons. 

En  valeur  absolue  donc,  la  production  française  est  tombée  depuis 
1864  du  deuxième  au  quatrième  rang.  Mais  ce  n’est  pas  là,  en  soi,  une 
décadence.  C’est  la  conséquence  inéluctable  d’une  série  de  circonstances 
extérieures,  pourrait-on  dire,  à  la  sidérurgie  :  nous  avons  parlé  plus  haut 
de  la  pauvreté  en  combustibles,  ajoutons-lui  maintenant  la  stagnation  de  la 
population. 

Les  États-Unis  ont  vu  passer  leur  population  de  60  à  90  millions 
d’habitants  en  cinquante  ans.  Ils  ont  des  territoires  immenses  à  alimenter 
et  leurs  habitants,  tant  par  les  conditions  mêmes  de  la  vie  que  par  leurs 
goûts,  sont  poussés  à  tout  faire  en  grand. 

L’Allemagne,  après  ses  victoires  de  1870,  a  été  conduite  à  un 
développement  d’autant  plus  intensif  de  ses  besoins  et  de  sa  production 
que  presque  tout  était  à  faire  chez  elle.  Sa  population  est  passée  de  40  à 
65  millions  d  habitants,  sans  compter  les  millions  d’émigrants  qui  ont  été 
peupler  tant  de  territoires  en  y  favorisant  les  importations  de  la  mère  patrie. 

Cependant,  malgré  tant  de  circonstances  défavorables,  la  France  a 
accru  sa  production  de  fonte  dans  une  proportion  importante.  C’est  là  le 
fait  qu’il  est  intéressant  de  souligner. 

Sans  doute,  pendant  de  longues  années,  alors  qu’à  notre  déficit  char¬ 
bonnier  s’ajoutait  une  difficile  et  insuffisante  production  de  minerai,  cette 
augmentation  de  production  a  été  extrêmement  lente  et  se  montrait  rela¬ 
tivement  inférieure  à  celle  des  autres  pays.  Mais  depuis  une  dizaine  d’années, 
depuis  la  mise  en  exploitation  effective  du  bassin  de  Briey,  qui  nous  ali¬ 
mente  de  minerai  en  quantités  importantes  et  à  bon  compte,  la  courbe  se 
redresse  et  le  taux  d’accroissement  de  sa  production  de  fonte  devient 
comparable  à  celui  des  autres  grands  pays.  Il  est,  pour  ces  dernières 
années,  du  même  ordre  que  celui  de  l’Allemagne.  En  le  comparant  à  celui 
des  États-Unis  a  dix  ans  d'intervalle,  pour  éliminer  les  variations  acciden¬ 
telles  qui  ont  là-bas  une  amplitude  exceptionnelle,  on  arrive  au  même 
résultat. 
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Et  si  on  fait  la  comparaison  avec  l’Angleterre,  l’avantage  est  tout  en 
faveur  de  notre  pays,  car  depuis  vingt  ans  la  production  anglaise  de  fonte 
est  stationnaire. 

On  peut  faire  les  mêmes  remarques  pour  l'acier  et,  s'aidant  des  sta¬ 
tistiques  publiées  dans  le  volume  annexé  au  présent  ouvrage,  établir  faci¬ 
lement  le  tableau  suivant,  qui  est  bien  caractéristique  : 


PAYS 

Belgique  ........ 

France  ,  . 

Allemagne 

Etats-Unis . 

Autriche-Hongrie.  .... 

Russie . . 

Angleterre . 

Ou  voit,  en  résumé,  que  F  accroissement  de  la  production  française  a 
été,  pour  la  fonte,  un  peu  inférieur  à  celui  de  la  Belgique,  à  très  peu  près 
égal  à  celui  de  l’Allemagne  et  supérieur  à  celui  de  tous  les  autres  pays, 
et  que,  pour  l’acier,  il  a  été  presque  exactement  égal  à  celui  de  la  Belgique, 
qui  vient  en  tête,  et  est  très  supérieur  à  celui  de  tous  les  autres  pays.  Et 
cela  malgré  la  stagnation  de  notre  population  et  la  pauvreté  de  notre  soi 
en  combustibles,  circonstances  dont  la  métallurgie  française  n'est  pas  maî¬ 
tresse. 

La  France  doit  augmenter  encore  sa  production  pour  atteindre  à  une 
consommation  par  tête  d’habitant  comparable  à  celie  des  autres  grands 
pays,  mais  il  semble  difficile  qu’elle  dépasse,  au  moins  avant  un  certain 
temps,  le  quatrième  rang  que  lui  assignent,  pourrait-on  dire,  la  nature  et 
l’évolution  même  de  la  civilisation. 


ACCROISSEMENT  DE  PRODUCTION 
entre  1903  et  1913 


Fonte 

Acier 

o  J 

Oj 

104 

154 

87 

152 

92 

118 

72 

115 

71 

97 

80 

100 

14 

52 
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CHAPITRE  IV 


LES  PRINCIPAUX  CENTRES 
DE  LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 

a 


L’EST 

Si  les  vingt-huit  départements  français  producteurs  d'acier  fondu  ont 
donné  ensemble,  en  1912,  dernière  année  de  statistique  officielle  parue, 
4.428.514  tonnes  de  lingots,  il  s’en  faut  de  beaucoup  que  la  production  soit 
également  répartie.  Meurthe-et-Moselle  seule  représente  2.195.173  tonnes, 
soit  49,78  7„  de  la  production  française,  dont  2.089.641  d’acier  Thomas 
(74,29  °/0  de  cette  qualité  de  métal).  La  prépondérance  de  ce  département 
est  du  reste  encore  plus  marquée  dans  le  domaine  des  fontes  brutes  :  sur 
4.908.654  tonnes  produites  au  haut  fourneau  ordinaire  (30.540  de  fontes 
spéciales  ont  été  obtenues  en.  outre  au  four  électrique),  il  en  a  coulé 
3.402.672,  dont  654.240  de  moulage,  184.524  d’affinage,  27.791  de  fontes 
O.  M.  ou  diverses  et  2.536.117  de  Thomas,  soit  au  total  69,32  °/oî  plus  des 
deux  tiers  de  la  production  nationale.  Si  nous  rapprochons  ces  proportions 
de  49,78,  74,29  et  69,32  °/„  de  celle  de  90’66  %  représentant  en  cette 
même  année  la  part  des  minerais  extraits  en  Meurthe-et-Moselle  dans  le 
total  obtenu  dans  la  France  entière,  nous  voyons  de  suite  et  de  la  façon  la 
plus  nette  quelle  place  tient  chez  nous  ce  département  d’extrême  frontière  0. 


1,  Les  chiffres  provisoires  de  1913  (Statistiques  du  Ministère  des  Travaux  publics)  donnent  à 
Meurthe-et-Moselle  une  production  de  fonte  de  3.383*597  tonnes,  soit  67,98  °jo  de  la  production 
nationale  au.  fourneau  ordinaire  (5*278.424)  ;  la  production  d*acier  est  de  2.2SJ.774  tonnes  (49,39  °/q 
des  4.635*166  tonnes  françaises),  dont  en  Thomas  2*132*776  (72,69  o  des  2.934.312  tonnes)* 
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L’établissement  de  la  sidérurgie  en  Lorraine  remonte  à  une  époque 
reculée,  comme  en  témoignent  on  en  ont  témoigné  de  nombreux  dépôts 
de  scories  très  anciennes;  mais  on  ne  possède  guère  de  dates  certaines 
avant  le  quatorzième  siècle  où  une  charte  de  1320  indique  la  présence  de 
lorges  à  Moyeuvre,  Neufchef  et  Ranguevaux.  A  partir  du  seizième  siècle, 
la  documentation  devient  plus  complète  et  Ton  peut  signaler  des  hauts 
fourneaux  au  charbon  de  bois  consommant  des  minerais  purs  de  remanie¬ 
ment,  comme  ceux  d'Herserange  (1553),  Moyeuvre  (1608),  Ottange  et  Vil- 
lerupt  (antérieurs  à  1614),  Mouterhausen  près  Bitche  (antérieur  à  1624),  etc. 
Les  fourneaux  d’Hayange,  où  des  forges  sont  indiquées  par  un  texte  de 
1451,  marchaient  déjà  en  1715;  un  peu  plus  tard  eut  lieu  la  création  de 
ceux  de  Kreutzwald,  Saint-Louis,  Hombourg,  etc...  Tous  ces  fourneaux 
étaient  de  petites  dimensions,  d’une  capacité  courante  de  2  tonnes  dans 
les  dernières  années,  exceptionnellement  de  4  tonnes  par  vingt-quatre 
heures. 

A  la  fin  du  dix-huitième  siècle,  Dietrich,  dans  son  ouvrage  Gîtes  de 
minerai  et  bouches  à  feu  de  la  Lorraine  en  i?85,  estimait  la  production 
annuelle  des  duchés  de  Lorraine  et  de  Bar  à  19.475.000  livres  de  fonte 
(9.700  tonnes),  produites  par  31  fourneaux,  et  à  13.715.000  de  fer;  les 
forges  occupaient  en  tout  un  millier  d’ouvriers.  Les  chiffres  précédents 
comprenaient  des  usines  non  seulement  sur  les  territoires  actuels  de 
Meurthe-et-Moselle  et  de  Lorraine  annexée,  mais  encore  dans  les  bailliages 
de  Bar-le-Duc,  Commercy,  Remiremont,  Neufchâteau,  Épinal;  par  contre, 
ils  ne  comprenaient  pas  Hayange  (1.500.000  livres  de  fonte  et  1  million  de 
fer)  qui  dépendait  des  Trois-Èvêchés,  ni  Herserange  dans  le  comté  de 
Longwy.  Le  plus  gros  producteur  unitaire  était  Mouterhausen  avec 
1.875.000  livres  de  fonte,  900.000  de  fer  et  130  ouvriers;  le  plus  important 
ensemble,  celui  de  la  marquise  de  Wendel  d’Hayange  avec  Hayange, 
Sainte-Fontaine,  Kreutzwald,  Saint-Louis  et  Hombourg,  correspondait  à 
2.900.000  livres  de  fonte  et  1.770.000  de  fer.  Une  grande  partie  de  la 
fonte  était  convertie  sur  place  en  moulages;  le  reste  était  travaillé  dans 
des  feux  d  afünerie,  concurremment  avec  4  millions  de  livres  reçues  de 
Franche-Comté. 
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Soixante  ans  plus  tard,  en  1844,  le  nombre  des  liants  fourneaux  dans 
le  seul  département  de  la  Moselle,  —  les  autres  départements  lorrains  étant 
alors  sans  importance  vis-à-vis  de  lui,  —  est  de  18  :  12  marchent  au  char¬ 
bon  de  bois  seul,  6  font  usage  d’un  mélange  de  charbon  de  bois  et  de 
coke;  il  existe  79  foyers  d’affinage,  17  d’étirage  et  de  corroyage.  Parmi 
les  usines,  on  peut  citer  celles  de  Villerupt,  Sainte- Claire,  Herserange, 
Le  Dorlon,  Longuyon,  Cons-la-Grandville,  Buré-la-Forge  et  Gorcy  dans  la 
partie  du  département  qui  restera  seule  française  plus  tard,  de  Moyeuvre, 
Ottange,  Hayange,  Mouterhausen,  Saint-Louis,  Hombourg,  Jamailles,  Sar- 
ralb'e,  Bærenthal,  dans  ce  que  le  traité  de  Francfort  nous  fera  perdre.  Les 
minerais  de  remaniement  sont  encore  seuls  employés. 

A  partir  de  1845,  ces  minerais,  qui  deviennent  très  rares,  sont  rempla¬ 
cés  par  la  minette,  c’est-à-dire  par  le  minerai  des  couches  en  place.  Le  coke, 
mêlé  au  charbon  de  bois,  puis  le  coke  seul  sont  utilisés  de  plus  en  plus 
dans  des  appareils  de  dimensions  croissantes,  qui  s  installent  a  proximité 
du  minerai  nouveau;  les  fontes  obtenues  sont  plus  phosphoreuses.  De  pro¬ 
fondes  transformations  affectent  les  régions  productrices. 

L’arrivée  de  la  première  locomotive  à  Longwy  en  1863,  en  fin  de 
construction  de  la  ligne  de  Charleville  à  la  frontière  luxembourgeoise, 
marque  le  point  de  départ  d’un  grand  développement  dans  la  région  limi¬ 
trophe.  C’est  en  1863,  en  effet,  que  la  Société  Giraud  et  C%  origine  de  la 
Société  actuelle  de  Saintignon  et  Cie,  acquiert  et  rénove  le  vieux  haut  four¬ 
neau  de  Longwy-Ras.  M.  Joseph  Labbé,  exploitant  depuis  183/  des  forges 
à  Gorcy  (depuis  1880,  Société  métallurgique  de  Gorcy),  construit  trois  hauts 
fourneaux  à  Mont-Saint-Martin.  capables  chacun  de  30  à  35  tonnes  pat 
jour,  dont  le  premier  fut  mis  en  marche  en  1865.  En  face,  au  Prieure, 
M.  O.  d’Adelsward  en  élève  deux  autres  vers  la  même  époque,  dont  le 
premier  commence  des  coulées  en  1865  également.  La  Société  des  forges 
de  la  Providence  allume  à  Rehon  son  premier  appareil  en  mai  1866.  Avec 
les  anciennes  installations  de  Villerupt,  Sainte-Claire,  Herserange,  Buré-la- 
Forge,  Longuyon,  Cons-la-Grandville,  Gorcy,  Moulaine,  Senelle,  Audun-le- 
Tiche  et  du  Dorlon  dont  certaines  sont  du  reste  en  chômage,  les  usines 
nouvelles  constituent  au  nord-ouest  de  la  Moselle  une  région  fortement 
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industrielle  dans  laquelle  certains  veulent  voir  une  Écosse  française,  région 
où  la  production  de  la  fonte  est  prépondérante  et  où  l’on  fait,  par  contre, 
relativement  très  peu  de  fer. 

La  vallée  de  la  Moselle  poursuit  parallèlement  son  développement  à 
Novéant,  Ars-sur-Moselle,  Moyeuvre,  Hayange,  etc.;  plus  à  l’est,  Styring- 
Wendel,  Kreutzwald,  Hombourg,  Bærenthal,  Boulay  possèdent  des  forges 
importantes.  En  définitive,  dans  le  département  de  la  Moselle,  marchent, 
en  1865,  4S  fourneaux  dont  33  au  coke;  les  fourneaux  au  bois  disparais¬ 
sent  d’ailleurs  rapidement  puisque,  en  1869,  il  n’en  reste  plus  que  5  sur 
un  total  de  36.  Le  nombre  des  appareils  en  activité  correspond  alors  res¬ 
pectivement  en  1865  à  11,6  %  et  en  1869  à  12,5  °/0  de  ceux  de  la  France 
entière.  Au  point  de  vue  de  la  fonte,  les  207.020  et  356.385  tonnes  obte¬ 
nues  représentent  17,2  et  28,7  °fa  de  la  production  nationale. 

Dans  le  département  de  la  Meurthe,  on  est  plus  en  retard.  Les  affleu¬ 
rements  de  minerai  sont  moins  étendus  autour  de  Nancy  que  sur  les  coteaux 
de  la  Moselle  aux  environs  de  Metz  ou  autour  de  Longwy.  Un  haut  four¬ 
neau  est  mis  à  feu  en  1847  à  Cliampigneulles  par  MM.  Vivenot-Lamy  et 
de  Meixmoron;  2,  de  15  à  20  tonnes  chacun,  sont  édifiés  à  Frouard  par  la 
Société  Louis  Vuillemin  et  Cie  (constituée  en  1856),  plus  tard  (1864)  Adol¬ 
phe  Lang  et  Cic,  fourneaux  qui  passeront  en  septembre  1868  aux  mains  de 
la  Société  de  Montataire.  En  1856,  voit  le  jour  la  Société  métallurgique 
nancéienne,  Mansuy  et  Ci0,  qui  installe  à  Pont-à-Mousson  des  appareils  de 
5  tonnes,  primitivement  au  bois  (mise  à  feu  du  premier  dans  le  troisième 
trimestre  18.' 7),  des  fonderies  de  tuyaux  et  de  pièces  diverses,  point  de 
départ  de  la  société  actuelle  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de  Pont- 
à-Mousson.  La  Société  de  Vezin-Aulnoye,  créée  en  novembre  1858, 
construit  les  fourneaux  d’Àrs  et  en  1865,  aux  portes  de  Nancy,  ceux  du 
P  ont- Fleuri,  dont  le  premier  marche  en  avril  1868  (’).  En  1866  et  1867, 
M.  Leclercq,  maître  de  forges  à  Trith-Saint-Léger  (Nord),  met  en  route 
deux  appareils  à  Jarville.  Un  petit  haut  fourneau  au  bois,  construit  par 


L  L’usine  de  Pont-Fleuri  sera  reprise  à  partir  de  1902  par  la  Société  des  Hauts  Fourneaux  de 
Maxé ville,  consortium  de  consommateurs  haut-marnais  (Capitain-Gény  et  O,  Société  des  Fonderies  de 
Bayard,  J.  Marcellot  et  Cle,  Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de  Brousseval,  L.-B.  Virv  et 
Fils,  E.  A  ndré^Godinot).  - 
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M.  Moreau  (O,  existe  encore  en  1860  à  Chavigny  :  c’était  le  plus  ancien 
de  la  région;  mais,  en  1869,  le  bois  a  complètement  disparu  comme  pro¬ 
ducteur  et  les  9  appareils  existants  marchent  tous  au  coke. 

Donnons  maintenant  quelques  chiffres  plus  complets  sur  la  période 
1850-1869  et  un  tableau  de  répartition  des  usines  en  1867. 


PRODUCTION  DE  FONTE 


ANNÉES 

AU  ROIS  SEUL 

A 

DEUX  COMBUSTIBLES 

et  au  coke  seul 

AU  COKE  SEUL 

TOTAL 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

DÉPARTEMENT  DE  LA  MEURTRE 

1850  .  ,  .  . 

870 

» 

y> 

870 

1855  . . . 

1.970 

2.048 

» 

4.018 

1560  . .  .  *  . 

6.901 

7.453 

» 

14.354 

1865 

3.712 

» 

29.722 

35.434 

1869  . * . 

» 

» 

64.045 

64.045 

DÉPARTEMENT  DE  LA  MOSELLE 

1850 

15.305 

20.780 

» 

36.085 

1855  . 

25.700 

42.S00 

» 

68.500 

1860 . 

21.272 

70,000 

» 

91.272 

1865  . . . 

17.921 

» 

189.099 

207.020 

1869  . 

8.098 

» 

348.287 

356.385 

PRIX  MOTEN 

PRIX  MOYEN 

de  la 

de  la 

ANNÉES 

FOîTTE  totale 

fonte  brute  au  bois 

fonte  brute  au  coke 

DE  LA  FRANCE 

dans  là  Moselle 

dans  L  Moselle 

(en  France) 

(en  France) 

Tonnes 

Francs 

Francs 

TOTAL  DES  DEUX  DÉPARTEMENTS 

1850  . 

36.955 

9,1 

127 

» 

1855  . . 

72.518 

8,5 

190  (187) 

» 

1860  . 

105.626 

11,7 

155  (149) 

» 

1865  . 

240.454 

20,0 

143  (145) 

78,4  (90)  1 

1869  . . . 

420.430 

30,4 

130  (131) 

71,0  (81) 

L  M.  Moreau  vendit  plus  tard  son  fourneau  et  sa  concession  de  Chavigny  à  la  Société  en 
commandite  Steinbach  et  G*e  qui  allume,,  en.  1874,  en  face  des  fourneaux  Leclercq  repris  en  1S73  avec 
l’usine  de  Trith  par  la  Société  anonyme  des  Mines  et  Usines  du  Nord  et  de  l’Est  de  la  France,  le 
premier  fourneau  de  ce  qui  constitue  maintenant  le  second  groupe  de  l’usine  de  J  ai  ville*  En  1SSL  se 
constitue  la  Société  des  Forges  et  Aciéries  du  Nord  et  de  PEst  par  la  fusion  de  la  Société  Steinbach  et 
de  celle  des  Mines  et  Usines  du  Nord  et  de  PEst  de  la  France* 
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Voici,  d’autre  part,  la  répartition  des  fourneaux  par  usine  en  1867  : 


FOURNEAUX  EXISTANT  (en  marche,  hors  feu  ou  en  construction)  EN  1867 
DANS  LES  DÉPARTEMENTS  DE  LA  MEURTHE  ET  DE  LA  MOSELLE  (*) 


LOCALITÉS 

FOURNEAUX 

OBSERVATIONS 

NOMS 

AU 

AU 

COEU 

BOIS 

MOSELLE 

MM,  Dupont  et  Dreyfus,  Usine 

Saint-Paul . 

4 

» 

Sur  les  8  haut  a  fourneau^  4  sont 

Ars  » . 

1  MM,  Dupont  et  Dreyfus,  Usine 
f  Saint-Ben  oit  . . 

4 

» 

en  marche.  Un  fourneau  produisait 
jusqu'à  45  tonnea  de  foute  blanche 
ou  truitée  par  jour  avec  du  vent  à 

12  cm.  Hg  et  sous  30Ûo,  La  môme 
Société  possède  encore  un  fourneau 
au  bois  à  Ap  rem  ont  et  un  autre  à 
Chnmpigncuilcs,  tous  deux  dans  les 

Ardennes. 

MM,  Karcher  et  Westermann  .  .  . 

2 

U 

Novéant  ,  .  .  . . 

Société  anonyme  de  Ve  zi  n- Au]  noyé. 

2 

B 

Gorcy  ....... 

M.  J,  Labbé . 

2 

1 

H  erse  range ..... 

MM,  Aubé  et  G*e,  ........ 

3 

M 

25  à  30  tenues  à  eux  trois  par 

24  heures. 

Moulaine . 

MM.  Muaux  et  Cie  ,  . . 

2 

» 

MM.  Muaux  et  O*  possèdent  aussi 

des  forges  à  Fltze  et  2  hauts  four¬ 
neaux  au  boia  à  Boutancourt  (Ar-  , 

dénués). 

Cons-la-Granclville.  , 

M,  de  Lambertye.  ........ 

1 

1 

Mont- Saint- Martin , 

M.  J.  Labbé . 

3 

B 

Fourneaux  de  30  A  33  tonnea  (deux 

à  feu)  en  fonte  d’aiîinagc  avec  un 
rendement  du  lit  de  32  o/o  et  une 

consommation  de  coke  de  1,400  kg. 

Prieuré . 

M.  0,  d*Ade!sward . 

2 

» 

Fourneaux  de  25  à  30  tonnes  en 

Longwy-Bas  ... 

fonte  de  moulage  (un  à  feu). 

MM.  Giraud  et  C«  ,  . . 

2 

» 

Au  total  35  tonnes  par  jour. 

Rehon  . . 

Société  anonyme  de  la  Providence. 

2 

» 

En  outre  la  Société  possède  3  hauts 
fourneaux  à  Hautmont, 

Senelle. . 

Sainte  -  Claire  -  Ville  -j 

M.  d’Huart . 

1 

» 

12  à  15  tonnes  de  fonte  par  jour. 

rupt . 

Villerupt* . ' 

Hoirs  de  La  Vîeuville,  . . j 

1  » 

1  » 

3 

2 

Mouterhausen  ,  ,  , 

MM,  de  Diétrich  et  Cie  .  .  ,  .  .  .  1 

» 

1 

La  Société  de  Diétrich  possède  . 
en  outre  6  fourneaux  :  2  au  coke  à 
Mertzwîller,  2  au  bois  à  Nieder- 
bronn,  1  au  boia  à  Jægerthal,  1  au 
bois  à  Zensvrilkr. 

Kreutzwald . 

MM*  Schneider  et  .  ...... 

2 

» 

Ottange . 

MM,  Jahiet,  Gorand,  La  motte  et  Cie*  | 

4 

» 

Moyeuvre  . . \ 

4 

» 

32  tonnes  par  fourneau  en  fonte 

Hayange . 

Styring-Wendel  .  .) 

MM.  de  Wendel  et  CM . 

!  4 

3 

2 

» 

grise  j  40-42  eu  blanche  :  rendement 
en  fonte  blanche  35  à  37  con¬ 

somma,  Lion  de  combustible  par  tonne 

Audim-le-Tfche.  .  . 

de  fonte  blanche*  1.250  kg. 

M  M ,  Bau  re  t  F  rères . . 

» 

1 

Éteint, 

Loppigneulle  et  Lon- 

g u y on  . 

Comtesse  d’Hofîlise . 

» 

2 

Éteints,  Possède  aussi  un  fourneau 
an  bois  à  Arrancy  (Meuse). 

I.  D’après  S.  Jordan,  L'Industrie  sidérurgique  en  1 867. 
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LOCALITÉS 

NOMS 

FOUR!' 

AU 

CO  eé 

JEAirx 

AU 

DOIS 

OBSERVATIONS 

Frouard  ...... 

MEURTHE 

MM,  A,  Lang  et  C« . 

3 

» 

Pont  à-Mousson*  ,  . 

Ancienne  Société  Mansuy  et  Oe .  . 

2 

)) 

Li  verdun . 

MM.  Barbe  père,  Fils  et  C«.  .  .  . 

2 

» 

Hèming . 

MM.  Lasson,  Salmon  et  O  .  .  .  . 

1 

» 

Possèdent  aussi  3  fourneaux  nu 

Champigneulles .  .  . 

MM.  Karcher  et  Westermann  .  .  . 

1 

» 

bois  et  1  nu  coke  à  A  bain  ville 
(Meuse). 

J  ar  ville,  . . 

MM.  A.  Leclercq  et  Cie, . 

2 

» 

Maxèville  .  .  ,  ,  . 

Société  de  Vezin-AuJnoye.  .... 

2 

» 

Possède  aussi  2  fourneaux  au  coke 

Chavignv.  .  ,  ,  ,  . 

MM,  Salin,  Magnin  et  O . 

» 

1 

k  Aulnoye  (Nord). 

Enfin,  terminons  cès- données  par  des  indications  sur  la  production  des 
fers  et  aciers  dans  cette  même  période  1855-1869  : 


PRODUCTION  DES  FERS  ET  ACIERS  DANS  LA  MEURTHE  ET  LA  MOSELLE 


MEURTHE  MOSELLE  (‘) 

FERS  MARCHANDS  FERS  MARCHANDS 

TOTAL 

des  ojo 

DEUX  DEPARTEMENTS 

DE  LA  FRANCE 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

'  1835.  . 

246 

49.270 

49.516 

8,9 

FERS  i 

|  1860.  . 

580 

65.637 

66.217 

12,5 

|  1865.  . 

311 

112.272 

112.583 

14,6 

!  1869.'  . 

450 

141.917 

142-367 

15,9 

ACIERS  DF  FORGE  ET 

ACIERS  FUDDLES 

ACIERS 

cémentés 

ACIERS  TOTAL  DES  ACIERS  , 

Besacmer  dans  la  Moselle  1°  DL  LA  FRAÎ™ 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

A 

1855.  . 

790 

80 

» 

870 

0,4 

ACIERS  | 

1860.  . 

1.985 

» 

V 

» 

1.985 

0,7 

(Moselle  < 

f  m 

ACIERS  DE  FORGE  ACIERS  PU  DDL  li  S 

seule) 

|  1865.  . 

259  2.625 

» 

576 

3.460 

0,9 

1 

1869.  . 

966  2.131 

» 

2.101 

5.198 

0,5 

1.  Dont  en  rails  29.000,  20 J 32,  43*862  et  61.020  tonnes  ;  en  tôles  3.270,  4.120,  5.644,  4.405 
tonnes  ;  en  fil  de  fer  3.300,  2.580,  5.850  et  6.325  tonnes. 
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Ce  tableau  met  en  évidence  la  différence  très  grande  entre  les  deux 
départements  producteurs  de  fers  et  d’aciers.  En  1869,  les  fers  sont  obtenus 
dans  la  Meurthe  dans  deux  seuls  foyers  d’affinerie  et  trois  seuls  fours  à 
réchauffer;  18  foyers  d’affinerie,  151  fours  à  puddler  et  68  fours  à 
réchauffer  existent  par  contre  dans  la  Moselle.  Quant  aux  aciers  que  la 
Moselle  seule  fabrique,  en  faible  proportion  d’ailleurs,  ils  sont  produits  dans 
8  foyers  d’affinerie,  16  fours  à  puddler,  2  cornues  Bessemer  (*)  et  18  fours 
à  réchauffer. 

En  cette  même  année,  les  prix  moyens  de  vente  dans  la  Moselle  attei¬ 
gnent,  aux  100  kg.,  36  francs  pour  les  fers  au  bois,  21  pour  ceux  au  coke 
(rails  19  francs,  tôles  30  francs),  65  pour  les  aciers  de  forge,  51  pour  les 
aciers  puddlés,  50  pour  les  aciers  Bessemer.  Les  prix  moyens  français  corres¬ 
pondants  sont  respectivement  de  34,  22  (rails  19,  tôles  29),  61,  41  et  31. 

Les  produits  de  Lorraine  ne  sont  plus  d’ailleurs  uniquement  consom¬ 
més  ou  transformés  sur  place  :  les  fontes,  pour  ne  parler  que  d’elles,  ont 
conquis  les  marchés  des  Ardennes,  de  Champagne,  de  Franche-Comté;  on 
en  expédie  même  d’importantes  quantités  dans  le  Nord. 

Les  clauses  désastreuses  du  traité  de  Francfort  portent,  en  1871,  un 
coup  terrible  à  notre  sidérurgie  de  l’Est;  si  le  groupe  de  Longwy  et  celui  de 
Nancy  sont  à  peu  près  conservés,  toutes  les  usines  de  la  Moselle,  à  partir  de 
Pagny,  passent  en  territoire  annexé.  Les  grandes  forges  de  Moyeuvre, 
Hayange,  Novéant,  Ars,  Styring-Wendel,  Kreutzwald,  Mouterhausen, 
Hombourg,  Bærenthal,  etc.,  ne  sont  plus  françaises.  En.  1872,  Meurthe-et- 
Moselle  ne  donne  plus  que  224.202  tonnes  de  fonte  avec  31  fourneaux, 
dont  5  au  bois,  et  que  8.058  tonnes  de  fer,  soit  respectivement  18,4  et 
0,8  °/0  de  la  France  entière,  contre,  en  1869,  30,4  et.  15,9  pour  les  deux 
départements  réunis  de  la  Meurthe  et  de  la  Moselle. 

Les  années  suivantes  voient  par  contre  renaître  rapidement  l’industrie 
métallurgique  à  l’ouest  de  la  nouvelle  frontière.  MM.  Dupont  et  G“  (en  1874, 


h  Ces  deux  cornues,  d’une  capacité  de  3  tonnes,  étaient  celles  de  rusine  de  Mouterhausen 
appartenant  à  M.  de  Dietnch» 
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Fould-Dupont  et  C%  puis,  en  1898,  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et 
Aciéries  de  Pompey),  qui  possédaient  des  forges  à  Ars,  installent  dès  1872 
une  industrie  analogue  à  Pompey  et,  en  décembre  1875,  allument  leur 
premier  fourneau.  Les  usines  de  Dieulouard  prolongent  les  usines  d’FIom- 
bourg  de  MM.  Gouvy.  Le  1er  mars  1872  se  crée  la  Société  Métallurgique 
de  la  Haute-Moselle,  qui  fusionnera  en  1887  avec  la  Société  des  Forges  et 
Laminoirs  de  Cliampigneulles  et  de  Liverdun  sous  le  nom  de  Société  Métal¬ 
lurgique  de  Cliampigneulles  et  de  Neuves-Maisons  (l);  elle  construit  une 
usine  près  de  Pont-Saint- Vincent. 

Dans  le  nord  du  département,  la  Société  G.  Raty  et  Gie,  du  17  avril 
1872,  fonde  les  établissements  de  Saulnes  et  met  en  route  un  premier  haut 
fourneau  le  31  juillet  1874.  La  Société  Ferry  et  Cie,  plus  tard  Ferry, 
Guricque  et  Cie,  se  constitue  le  20  octobre  1872,  mais  doit  attendre  l’ou¬ 
verture  de  la  ligne  de  Longwy  à  Villerupt,  le  25  avril  1878,  pour  allumer  le 
12  mai  1878  un  premier  appareil,  embryon  de  l’installation  de  la  Société 
actuelle  des  Aciéries  de  Micheville. 

En  1.881,  la  Société  des  Forges  de  Châtillon  et  Commentry  prend 
la  suite  des  fourneaux  de  Sainte-Claire  et  de  Villerupt,  et  monte  un  haut 
fourneau  (allumage  1883),  origine  des  usines  lorraines  de  la  Société  d’Au- 
b  rive  s- Villerupt  qui,  le  29  septembre  1894,  se  constitue  pour  reprendreles 
installations  de  Châtillon-Commentry  à  Villerupt  et  celles  de  la  Société 
d’Aubrives  0.  Successivement,  en  août  1881  et  avril  1884,  fonctionnent  à 
Hussigny  les  deux  hauts  fourneaux  de  la  Société  Lorraine  Industrielle, 
fondée  le  30  décembre  1880  pour  reprendre  les  domaines  français  de  la 
Société  de  Dillingen.  La  Société  des  hauts  fourneaux  de  la  Chier  s  naît  le 
31  août  1881  et  construit  d’abord  deux  appareils  mis  en  marche  les  2  jan¬ 
vier  et  11  octobre  1883.  La  Société  des  Mines  de  Meurthe-et-Moselle  et 
Usines  de  Villerupt  enfin,  qui  date  du  17  octobre  1882,  coule  en  1883  la 


L  Cette  Société  fusionnera  a  son  tour  en  1897  avec  la  Société  des  Forges  de  Châtillon  et 
Commentry,  en  Compagnie  des  Forges  de  Châtillon,  Commentry  et  Neuves-Maisons,  qui  jettera  k 
Neuves-Maisons  les  bases  de  la  grande  usine  actuelle.  La  Société  anonyme  des  Forges  de  Châtillon  et 
Commentry,  anciennement  Société  en  commandite  Bougueret,  M  a  rte  no  t'  et  Cie,  avait  repris  en  1845  la 
suite  de  divers  maîtres  de  forges  de  la  Côte-d'Or,  de  FYonne,  de  l’Aube,  de  la  Haute-Marne  et  de 
T  Allier,  Les  premiers  hauts  fourneaux  furent  allumés  à  Neuves-Maisons  en  avril  1890  et  février  IS92. 

2.  Constituée  elle-même  le  11  octobre  1889. 
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fonte  du  premier  fourneau  d’une  usine  qui  passera  plus  tard,  le  1 5  septem¬ 
bre  1892,  aux  mains  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Forges  de  Ville- 
ru  pt-La  val-Di  eu,  fusionnée  en  1913  avec  la  Société  Métallurgique  de 
Senelle-Maubeuge. 

En  1881,  Meurthe-et-Moselle  produit  déjà  607.000  tonnes  de  fonte 
dans  38  appareils,  dont  un  seul  au  bois,  celui  du  Dorlon,  qui  va  d’ailleurs 
disparaître  l’année  suivante  :  elle  représente  35,2  0/o  de  la  production  fran¬ 
çaise  en  cette  même  année  (depuis  1879,  elle  a  dépassé  le  pourcentage  de 
la  Meurthe  et  de  la  Moselle  avant  la  guerre);  par  contre,  elle  ne  donne 
toujours  presque  rien  en  fers  et  en  aciers. 

Les  fontes  phosphoreuses  n’ont  pas  encore  en  effet  trouvé  leur  emploi 
dans  les  aciéries  souillées,  mais  l’introduction  du  procédé  de  conversion 
Thomas  va  venir  révolutionner  les  conditions  de  l’industrie  :  la  France, 
tributaire  de  l’étranger  pour  les  minerais  purs  nécessaires  à  la  fabrication 
par  le  procédé  Bessemer,  va  trouver  sur  son  territoire  le  plus  magnifique 
gisement  de  minerai  propre  à  la  production  des  fontes  du  procédé 
basique  (*). 

Le  23  février  1880  se  fonde  la  Société  de  Wendel  et  Cie,  filiale  de  la 
Société  de  Wendel,  d’Hayânge,  qui  allume  à  Jœuf  son  premier  haut  four¬ 
neau  le  11  mai  1882,  et  met  en  route  le  9  décembre  de  la  même  année  une 
aciérie  Thomas,  la  première  en  date  de  Meurthe-et-Moselle.  Le  24  juin 
1880,  se  crée  la  Société  des  Aciéries  de  Longwy  qui  réunit  les  fourneaux 
du  Prieuré  et  de  Mont-Saint-Martin,  absorbera  plus  tard  l’usine  de  Mou- 
laine  (fondée  vers  1 846)  et  installe  une  aciérie  Thomas  qui  commence  ses 
coulées  le  19  février  1883.  A  côté  de  ces  deux  seuls  concessionnaires  du 
brevet  en  Meurthe-et-Moselle,  la  Société  de  Montataire  acquiert  une  licence 
pour  le  département  de  la  Meuse  et  commence  à  Pagny-sur-Meuse,  à  côté 


L  Far  contrat  du  28  novembre  1879,  MM.  Sidney,  Gilchrist  et  Thomas  cédèrent  à  MM*  le  baron 
de  Gargan,  Henri  de  Wendel  et  Schneider  et  G'e  1  usage,  pour  Meurthe-et-Moselle,  du  brevet  français 
«  pour  la  fabrication  de  Tacier  et  des  garnitures  basiques  des  fours  et  convertisseurs  h  ;  ils  se  réservaient 
toutefois  la  liberté  de  concéder  une  licence  à  une  autre  société  ou  personne  privée  pour  le  même 
département,  licence  qui  fut  achetée  par  M*  Taskiu  auquel  la  Société  de  Wendel  et  G*e,  créée  pour 
exploiter  le  brevet  par  MM.  de  Gargan,  de  Wendel  et  Schneider  et  Cic,  la  racheta  en  1830.  Cette 
licence  fut  rétrocédée  par  la  Société  de  Wendel  aux  Aciéries  de  Longwy  ultérieurement* 


CONSISTANCE  DES  PRINCIPALES  USINES  PRODUCTRICES 
DE  FONTE  ET  D’ACIER 
EN  MEURTHE-ET-MOSELLE  EN  1913 


SOCIÉTÉS 

EMPLACEMENT 

UES  USURES 

HAUTS 

FOTIHNEAUX 

CONVERTIS¬ 

SEURS 

THOMAS 

FOURS 

MAHTIJï 

1  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux 

Mont-Saint- 

9 

J= 

6 

de  Longwy . 

Martio 

D 

2  Société  métallurgique  de  Gorcy.  .  .  .  . 

Gorcy 

2 

— 

2 

3  Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Saulnes, 

i  Saulnes 

A. 

Marc  Haty  et  Gie . 

(près  Longwy) 

T 

4  Société  métallurgique  de  Senelle-Mau- 

Senelle 

5 

4 

1 

bouge.  ,,.*,*,,***««•* 

Villerupt 

% 

— 

— 

5  MM*  de  Saintignon  et  C**.  ....... 

Longwy -B  as 

5 

— 

— 

6  Société  anonyme  des  Aciéries  de  Miche- 

ville  . 

Miche  ville 

6 

4 

— 

7  Société  anonyme  Lorraine  Industrielle.  . 

i  Hussigny-  , 

Godbrange  | 

2 

— 

— 

S  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux 

de  la  Chiers. . 

Longwy-Bas 

4 

3 

— 

9  Société  anonyme  métallurgique  d’Au- 

brïves  et  Villerupt*  ......... 

Villerupt 

% 

— 

- - 

10  Société  anonyme  des  Laminoirs,  Hauts 

Fourneaux,  Forges,  Fonderies  et  Usi¬ 

nes  de  la  Providence. 

R  eh  on 

3 

3 

— 

Il  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux , 

Pont-à-Mousson 

5 

_ 

- * 

et  Fonderies  de  Pont-à-Mousson  »  .  * 

Aubouê 

3 

— 

_ 

12  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la 

Marine  et  d’Homécourt  ....... 

Homécourt 

5 

4 

1 

13  De  Wcndel  et  O . 

Jœuf 

S 

6 

1 

14  Gouvy  et  O  *  .  . . . 

Dieulouard 

— 

— 

1 

15  Société  anonyme  des  Aciéries  de  Dieu- 

louard . . . 

Di  eulouard 

— 

— 

2 

16  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux, 

Forges  et  Aciéries  de  Pompey  .... 

Pompey 

4 

3 

1 

17  Société  anonyme  des  Forges  et  Fonderies 

de  Montataire.  ........... 

Frouard 

3 

— 

— 

1S  Compagnie  des  Forges  de  Châtillon,  Com- 

mentry  et  Neuves-Maisons  ...... 

Neuves-Maisons 

5 

4 

1 

19  Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Maxè- 

ville  . . . 

Maxéville 

3 

— 

— 

20  Société  anonyme  des  Forges  et  Aciéries 

du  Nord  et  de  PEst . 

Jarville 

3 

— 

— 

Totaux . *  . 

S3 

37 

16 
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du  canal  qui  lui  enverra  les  fontes  de  Frouard,  une  aciérie  qui  ne  sera 
d  ailleurs  jamais  mise  en  route  et  qui  sera  transportée  près  des  four¬ 
neaux  lorsque  Jceuf  et  Mont-Saint-Martin  ne  seront  plus  protégées  par  le 
brevet. 

Ce  dernier  une  fois  tombé  dans  le  domaine  public,  de  nouvelles 
aciéries  se  construisent  et  sont  mises  successivement  en  route,  à  Miche- 
ville  (12  août  1895),  Pompey  (novembre  1895),  Frouard  (mars  1900), 
Homécourt  (*)  (4  mars  1901),  Neuves-Maisons  (15  juin  1903),  Sep  elle  (0 
(31  janvier  1910),  Rehon  (13  décembre  1911),  la  Chiers  (0  décembre  1913). 
L  acier  fondu  au  convertisseur  obtenu  en  Lorraine  passe  successivement 
de  152.460  tonnes  en  1888  à  227.886  en  1893,  545.333  en  189S,  854.212  en 
1903,  1.240.887  en  1908,  2.134.104  (3)  en  i913. 

La  production  de  la  fonte,  stimulée  par  la  mise  en  route  des  aciéries 
.Thomas,  par  le  développement  de  la  fabrication  des  moulages,  accuse, 
malgré  une  diminution  assez  sensible  en  ces  derniers  temps  des  fontes  de 
puddlage,  une  progression  remarquable,  passant  de  cinq  en  cinq  ans,  de 
1888  à  1913,  successivement  à  911.009,  1.215.512,  1.550.584,  1.887.446, 
2.289.000  et  3.492.726  (* 2 3)  tonnes.  Cette  augmentation  résulte  pour  la  plus 
grande  part  du  développement  des  usines  existant  avant  1888,  car  depuis 
cette  date,  seules  se  sont  installées  nouvelles  celles  d’Hoinécourt,  de 
Neuves-Maisons  et  d’Auboué,  cette  dernière,  filiale  tles  usines  de  Pont-à- 
Mousson  (allumage  du  premier  fourneau  en  janvier  1905). 

Pour  terminer  cet  aperçu,  disons  qu’en  lingots  Martin,  les  fours  qui  se 
sont  construits  peu  à  peu  à  Dieulouard,  Gorcy,  Pompey,  Neuves-Maisons, 
Homécourt,  Longwy,  le  plus  souvent  pour  fondre  uniquement  les  riblons 


L  L  usine  d Homécourt,  commencée  en  1899  par  la  Société  de  Vezia-Àulnoye,  fut  rachetée  en 
1902  par  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la  Marine  et  des  Chemins  de  fer  (anciens  établis¬ 
sements  Fetïh-Gaudet),  devenue  alors  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la  Marine  et  d’Homécourt, 
Le  premier  et  le  second  hauts  fourneaux  furent  mis  successivement  en  route  les  15  mai  et  21  septembre 
1901;  l’aciérie  Thomas  les  avait  précédée  le  4  mars  1901. 

2,  En  l$S3j  MM,  d  Huart,  avec  1  aide  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Maubeuge,  avaient 
fondé  la  Société  métallurgique  de  S  enelle- Maubeuge,  disposant  à  Forignie  du  haut  fourneau  do 
Senelle,  de  4Ü  tonnes  de  capacité  journalière,  qui  avait  remplacé  un  ancien  haut  fourneau  an  bois 
allumé  le  1er  mars  1846  (3  tonnes  de  capacité  à  ce  moment);  en  1 892,  la  Société  absorbait  la  Société  des 
Hauts  Fourneaux  de  Maubeuge,  pins  tard,  en  1913,  la  Société  de  Villeru  pt-La  val-Di  eu. 

3.  Chiffres  provisoires  résultant  des  statistiques  du  Comité  des  Forges. 
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ou  déchets  des  aciéries  Thomas  voisines, n’ont  coulé  encore  (j)  que  157.200 
tonnes  en  1913,  soit  à  peine  10  %  de  la  production  française.  Comme  nous 
le  verrons,  la  mise  en  route  récente  de  puissantes  installations  pourra  faire 
prendre  prochainement  un  rang  plus  honorable  dans  les  producteurs  d’acier 
Martin  à  Meurthe-et-Moselle,  dépassée  actuellement,  et  de  beaucoup,  par  le 
Nord  et  la  Loire. 

Ce  court  historique  fait  de  l’industrie  sidérurgique  dans  l’Est  de  la 
France,  cherchons  maintenant  à  en  dégager  les  traits  caractéristiques 
actuels. 

La  fonte  produite  ne  comprend  que  les  fontes  courantes  pour  moulage, 
affinage  et  acier  Thomas.  Les  fontes  spéciales  (*),  hématite,  spiegel,  ferro- 
manganèse,  ferro-silicium,  etc...,  qui  exigent  en  général  des  minerais  impor¬ 
tés,  doivent  être  achetées  par  les  consommateurs  lorrains,  en  France  à  des 
usines  spécialement  construites  pour  leur  fabrication  sur  le  littoral,  mais 
encore  insuffisantes,  ou  hors  de  -France,  en  Allemagne  et  en  Angleterre. 
Cette  obligation  d’acheter  de  fortes  quantités  à  des  fournisseurs  étrangers 
et  de  passer  souvent  par  des  exigences  très  grandes,  a  conduit  en  ces  tout 
derniers  mois  un  certain  groupement  de  Sociétés  dont,  dans  l’Est,  la  Société 
de  Wende.1  et  Gie,  la  Société  de  fabrication  de  cylindres  de  laminoirs  à 
Frouard,  la  Société  de  Châtillon-Commentry-Neuves-Maisons  et  la  Société 
des  Aciéries  de  Micheville,  à  constituer  la  Société  des  hauts  fourneaux  de 
Rouen,  sorte  de  coopérative  de  production  de  fontes  spéciales.  D’autres 
usines  ont  cherché,  par  des  prises  d’intérêt  dans  des  sociétés  déjà  exis¬ 
tantes,  à  s’assurer  ces  matières  premières  nécessaires;  le  cas  des  Forges  et 
Aciéries  de  la  Marine  et  d’Homécourt  qui,  tant  pour  leurs  établissements 
de  la  Loire  que  pour  ceux  de  l’Est,  ont  participé  à  l’augmentation  de 
capital  de  la  Société  des  Fourneaux  de  Givors,  nous  en  montre  un  exemple. 

Dans  le  domaine  des  fontes  courantes  obtenues  en  Meurthe-et-Moselle, 


1.  Statistique  provisoire  du  Comité  des  Forges* 

2.  Ces  fontes  servent  comme  addition  dans  la  fabrication  de  Facïer  ou  comme  matière  première 
pour  les  lingotières  et  les  cylindres  de  laminoirs. 
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la  seule  considération  du  tableau  suivant  nous  donne  un  enseignement 
intéressant  (’)■ 


PRODUCTION  ET  POURCENTAGE  DES  DIVERSES  CATÉGORIES  DE  FONTE 
OBTENUES  EN  MEURTHE-ET-MOSELLE 


Fonte  de  moulage . 

Fonte  d'affinage  .  . . 

Fonte  Thomas. . 

Totaux  . 

1882 

1892 

°{o 

1902 

°h 

1912 

°h 

Tonnes 

221.958 

494,085(0 

» 

31,00 

69,00 

» 

Tonnes 

322.196 

570.987 

319.960 

26 ,55 
47,07 
26,38 

Tonnes 

315.820 

335.505 

910.155 

20,23 

21,49 

58,28 

Tonnes 

654.240 

212.315 

2.536.117 

19,23 

6,24 

74,53 

116.043 

1.213,143 

1.561.480 

3.402.672 

(1)  Dont  1.575  au  bois.  A  partir  de  1582,  tout  ut  an  coke.  1SS3  marque  dans  les  statistiques,  quoiqu’on,  en  ak  coulé  un.  peu  m  1882, 
la  première  année  de  fonte  Thomas,  66.800  tonnes  contre  229.934  de  moulage  et  486.332  d’affinage.  Le$  chiffres  de  1912  comprennent, 
dans  le  tonnage  des  fontes  d’affinage,  23.188  tonnes  de  fontes  O.  M.  et  4.603  de  fontea  diverses. 

La  fonte  d’affinage  a  fortement  diminué  tant  en  quantité  qu’en  pour¬ 
centage;  cela  tient  à  la  disparition  de  plus  en  plus  nette  du  procédé  du 
puddlage,  d’abord  en  Lorraine,  ensuite  dans  les  départements  qui,  comme 
les  Ardennes,  importaient  jadis  des  tonnages  considérables  de  fontes  de 
l’Est.  En  1912,  11  fours  à  puddler  restaient  seuls  en  marche  en  Meurthe-et- 
Moselle,  avec  une  production  totale  de  20.005  tonnes  de  fer  brut.  Le  déve¬ 
loppement  de  la  fabrication  de  l’acier  Martin  pourra  peut-être  rendre  aux 
fontes  d’affinage  quelque  regain  de  vitalité  dans  les  années  prochaines. 

La  fonte  de  moulage,  au  contraire,  prend  de  plus  en  plus  d’importance 
absolue,  son  pourcentage  variant  pourtant  peu  :  il  en  est  d’abord  utilisé 
directement  sur  place,  en  moulages  de  première  fusion,  des  quantités  consi¬ 
dérables  dans  les  grandes  fonderies  de  Pont-à-Mousson  e't  de  Villerupt 
(87.259  tonnes  de  moulages  de  première  fusion  en  1911,  93.481  en  1912, 
121.964  en  1913);  il  en  est  ensuite  consommé  en  seconde  fusion,  d’abord 


1.  En  1913,  chiffres  du  Comité  des  Forges,  on  eut  3.492.726  tonnes  dont  674.053  (19,30  o/0)  de 
fontes  de  moulage,  186.350  (5,33  °lo)  de  fontes  d'affinage,"  O.  M.,  etc,,  et  2.632.323  de  foutes  Thomas 
(75,37  */D). 
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dans  les  usines  précitées,  puis  dans  les  fonderies  de  la  France  entière,  car, 
à  part  les  régions  côtières  trop  rapprochées  des  producteurs  anglais  et  trop 
éloignées  de  l’Est,  ou  certaines  régions  qui  tirent  en  partie  leurs  fontes  de 
moulage  de  liants  fourneaux  locaux,  les  fonderies  françaises  font  généra¬ 
lement  appel  au  bassin  lorrain.  Sur  884445  tonnes  de  fontes  de  première 
et  de  seconde  fusion  produites  en  France  en  1012,  654.240  en  effet,  soit 
73,97  7„  O?  l’étaient  dans  la  Meurthe-et-Moselle  seule.  La  consommation 
intérieure  étant  d'ailleurs  insuffisante  pour  les  absorber,  une  notable  partie 
brute  ou  ouvrée  doit  être  exportée  et  le  nom  des  Fonderies  de  Pont-à- 
Mousson,  le  plus  gros  exportateur  français  de  produits  moulés,  dont  nombre 
de  villes  ont  employé  les  tuyaux  dans  leurs  distributions  d’eau  ou  leurs 
canalisations,  est  bien  connu  à  l’étranger,  malgré  l’âpre  concurrence  des 
fonderies  belges,  allemandes,  anglaises  ou  américaines. 

La  part  prépondérante  n’en  est  pas  moins  prise  maintenant  par  les 
fontes  Thomas,  dont  la  presque  totalité  est  dénaturée  sur  place  dans  les 
aciéries  de  Neuves-Maisons,  Montataire,  Pompey,  Homécourt,  Jœuf,  Rehon, 
la  Chiers,  Mont-Saint-Martin,  Senelle  et  Micheville,  aciéries  dont  la  produc¬ 
tion  de  lingots  croît  rapidement  : 


LINGOTS  THOMAS 

obtenus 

en  Meurthe-et-Moselle 

0  h  EE  LA  TOTALITÉ 

de  Facicr  fondu 
obtenu  en  France 

Tonnes 

1895 . 

.  .  .  248.000 

28,3 

1S9S . 

.  .  .  545.000 

38,0 

1901 . 

.  .  .  555.000 

38,9 

1904 . 

.  .  .  998.000 

54,3 

1907 . 

1.359.000 

49,1 

1910. . 

.  .  .  1.653.000 

54,7 

.  .  .  2.090.000 

49,8 

Une  faible  partie  de  la  fonte  Thomas  lorraine  s’est  traitée  ou  se  traite 
en  dehors  du  département.  C’est  celle  des  fourneaux  de  Jarville  refondue 
;î  Valenciennes  dans  l’aciérie  du  Nord-Est,  aciérie  auprès  de  laquelle  en  ces 


L  En  1913,  d’après  la  Statistique  provisoire  du  Ministère  des  Travaux  publics,  la  proportion  des 
fontes  de  moulage  produites  en  Meurthe-et-Moselle  serait  de  76,92  °/o. 
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dernières  années  des  hauts  fourneaux  ont  été  établis;  celle  de  l’usine  de  la 
Chiers,  qui,  avant  la  création  de  l’aciérie,  passait  dans  les  convertisseurs  de 
la  Société  de  Vireüx-Molhain,  alimentés  maintenant  par  la  fonte  liquide 
produite  sur  place  dans  le  haut  fourneau  où  la  Société  de  Gorcy  con¬ 
somme  des  minerais  de  Moutiers;  enfin  celle  que  peuvent  acheter  d’autres 
consommateurs  occasionnels  français  ou  étrangers,  belges  principalement. 
Mais  avec  un  passage  de  1.112  kg.  de  fonte  en  moyenne  par  tonne  de 
lingot  d’acier  obtenu  en  1912,  les  aciéries  de  Meurthe-et-Moselle  ont  à 
elles  seules  consommé  2.325.590  tonnes  de  fonte  Thomas  sur  2.536.000 
coulées  dans  le  département,  soit  plus  de  91,7  °ja.  En  1913,  la  proportion  a 
atteint  dans  les  mêmes  conditions  90,1  °(a  ('). 

Au  début,  les  aciéries  de  l’Est  n’allaient  pas  fort  loin  dans  la  dénatura¬ 
tion  :  les  gros  profilés,  rails,  poutrelles,  cornières  et  les  demi-produits, 
blooms,  billettes,  largets  vendus  aux  laminoirs  en  dehors  de  la  région, 
formaient  le  fond  de  la  fabrication. 

Depuis  quelques  années,  une  tendance  de  plus  en  plus  nette  des 
aciéristes  est  de  pousser  au  contraire  aussi  loin  que  possible  la  dénaturation. 
A  l’inverse  des  anciennes  usines  du  bassin  de  la  Sambre,  de  Maubeuge 
et  d’Hautmont,  appartenant  aux  Sociétés  de  Senelle-Maubeuge  et  de  la 
Providence,  qui  ont  vu  s’adjoindre  à  leurs  hauts  fourneaux  de  Senelle  et 
de  Relion  des  aciéries  et  des  laminoirs  qui  leur  fournirent  les  demi-produits 
dont  elles  avaient  besoin,  ou  leur  permirent  de  supprimer  d’anciens 
puddlages,  nous  voyons  les  aciéries  pures  de  Meurthe-et-Moselle  chercher 
à  s’affranchir  des  uniques  fabrications  primitives  et  demander  à  de  petits 
trains  finisseurs  le  moyen  d’écouler  Une  production  croissante  de  demi- 
produits,  conséquence  de  leur  développement  et  de  la  difficulté  qu’elles 
éprouvent,  à  cause  de  la  concurrence  étrangère,  à  placer  sur  les  marchés 
d’exportation  ce  que  la  consommation  intérieure  de  gros  profilés  se  refuse 
à  absorber.  C’est  ainsi  que  nous  voyons  les  Aciéries  de  Longwy  construire 
des  trains  continus  pour  la  production  des  petits  échantillons,  des  laminoirs 


1.  Chiffres  provisoires  du  Comité  des  Forges» 
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à  petits  fers  se  créer  en  plusieurs  endroits.  Des  usines  qui  possèdent  déjà 
des  établissements  dénaturateurs  augmentent  la  puissance  de  ces  derniers 
ou  les  allègent  en  poussant  autant  que  possible  chez  elles  la  préparation. 
La  Marine-Homécourt  modernise  et  développe  ses  laminoirs  de  Saint- 
Marcel,  à  Hautinont  ;  Châtillon-Commentry  transporte  à  Neuves-Maisons 
la  fabrication  du  fil-machine  qui  ira  se  faire  tréfiler  dans  ses  usines  du  Châ- 
tillonnais  ou  de  l’Ailier.  D’autres  usines,  soit  qu’elles  manquent  de  place, 
soit  qu’elles  préfèrent  ne  pas  concentrer  de  trop  grosses  agglomérations 
ouvrières  sur  un  même  point,  soit  qu’elles  veuillent  s’assurer  une  main- 
d’œuvre  préexistante  et  habile  tout  en  mettant  d’anciens  établissements  à 
l’abri  du  souci  de  se  procurer  les  matières  premières,  absorbent  ou  achètent 
des  installations  auxquelles  elles  donneront  le  développement  nécessaire. 
MM.  de  Wendel  et  C“  (1913)  reprennent  ainsi  les  laminoirs  de  Messempré 
dans  les  Ardennes,  Senelle-Maubeuge  (1913)  fusionne  avec  Villerupt-Lavai- 
Dieu,  les  Aciéries  de  Micheville  (1911)  avec  la  Compagnie  des  Forges  de 
Champagne.  Tout  récemment,  avant  la  mise  en  route  de  son  aciérie,  la 
Société  des  Hauts  Fourneaux  de  la  Chiers,  par  une  convention  spéciale 
avec  un  gros  consommateur  de  fil-machine,  la  Société  des  Tréfileries  du 
Havre,  a,  avec  le  concours  financier  de  cette  Société,  décidé  l’installation 
d’un  train  spécial  dans  son  usine. 

On  doit  également  constater  en  ces  dernières  années  un  mouvement 
assez  prononcé  dans  l’Est  vers  la  fabrication  des  aciers  Martin.  Avec  la 
production  croissante  des  aciers  Thomas,  les  usines  de  Meurthe-et-Moselle 
se  sont  trouvées  en  présence  de  quantités  considérables  de  riblons  ou  de 
chutes  de  laminage.  Sans  doute,  elles  peuvent  en  passer  certaines  quan¬ 
tités  dans  leurs  convertisseurs,  soit  d’une  façon  courante,  soit  d’une  façon 
plus  exceptionnelle  pour  refroidir  les  bains.  Mais  la  majeure  partie  doit 
être  utilisée  autrement  :  la  vente  aux  usines  Martin  de  France  ou  de 
l’étranger  n’est  pas  toujours  suffisamment  rémunératrice,  nombre  de  fours 
installés  dans  des  régions  très  industrielles  pouvant  trouver  sur  place,  dans 
les  ferrailles  ordinaires  ou  les  ferrailles  de  démolition,  un  aliment  plus  éco¬ 
nomique;  de  plus,  la  concurrence  que  les  fabricants  d’acier  Martin,  à  la 
faveur  du  bas  prix  des  matières  -  premières,  peuvent  faire  aux  laminés 
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Thomas,  n’est  pas  sans  devoir  être  considérée.  Enfin,  l’acier  Martin  est 
préféré  pour  certains  emplois,  et  les  aciers  de  composition  particulière,  dits 
aciers  spéciaux,  ne  peuvent  être  obtenus  dans  les  convertisseurs.  Aussi, 
tandis  que,  pendant  de  longues  années,  seules  les  Aciéries  fie  Pompey  et 
de  Longwy  ont  chacune  un  four  Martin,  de  petites  dimensions  d’ailleurs, 
et  incapable  d’absorber  toute  la  production  de  chutes  de  leurs  laminoirs 
respectifs,  voyons-nous  successivement  mettre  en  route  à  Neuves-Maisons 
et  à  Homécourt  des  fours  plus  modernes  et  les  Aciéries  de  Longwy 
pousser  plus  loin  la  fabrication  de  cette  qualité  d’acier  en  traitant,  dans  une 
installation  de  5  fours,  dont  3  de  60  et  2  de  25  tonnes,  non  seulement  des 
ciblons,  mais  aussi  de  la  fonte  liquide  prise  dans  un  mélangeur  de  350  tonn.es. 
D’autres  usines  ne  développent  pas  la  nouvelle  fabrication  à  côté  de  leurs 
convertisseurs,,  mais  elles  envoient  leurs  déchets  dans  des  fours  qui  leur 
appartenaient  ou  qu’elles  ont  acquis,  qu’elles  développent  ou  modernisent, 
en  Champagne,  dans  les  Ardennes  ou  dans  la  région  de  Maubeuge.  Ainsi 
les  Aciéries  de  Micheville  ont  des  fours  à  Marnaval,  Senelle-Maubeuge  à 
Laval-Dieu,  la  Providence  à  Hautmont.  Notons  ici  en  passant  qu’une 
fabrication  intermédiaire  entre  celle  des  aciers  Martin  et  celle  des  aciers 
Thomas  a  été  pendant  quelques  mois  celle  de  l’aciérie  Talbot  de  Senelle- 
Maubeuge,  supplantée  depuis  par  celle  des  aciers  normaux  au  convertis¬ 
seur. 

A  côté  des  divers  fours  précédemment  indiqués,  Meurthe-et-Moselle 
ne  compte  que  deux  aciéries  pures  Martin  ;  celle  de  Dieulouard  qui  a  reçu 
dernièrement  un  développement  assez  considérable  par  suite  de  l’entrée 
parmi  ses  actionnaires  de  consommateurs  importants  de  la  Champagne  ou 
de  la  région  du  Doubs,  et  celle  de  Gorcy  où  le  four  vient  de  plus  en  plus 
en  aide  à  un  puddlage  appelé  à  disparaître  dans  un  avenir  plus  ou  moins 
rapproché. 

La  sidérurgie  lorraine,  au  contraire  de  la  sidérurgie  du  Nord  de  la 
France,  est  une  industrie  sur  le  minerai  :  elle  trouve  à  proximité  immédiate 
les  minerais  calcaires  ou  siliceux  nécessaires  au  lit  de  fusion  et  si,  pour  les 
minerais  additionnels  de  manganèse,  elle  doit  faire  appel  aux  gisements  de 
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Russie,  des  Indes  ou  du  Brésil,  elle  se  trouve  à  ce  point  de  vue  dans  la 
même  situation,  aux  transports  près  (mais  ils  ne  portent  que  sur  de  faibles 
quantités),  que  les  autres  usines  françaises. 

Pour  ce  qui  est  du  combustible  nécessaire  à  la  fusion,  elle  se  trouve 
par  contre  dans  une  situation  défavorable  ;  les  espérances  que  l’on  avait 
fondées  sur  le  prolongement  en  France  du  bassin  de  Sarrebrück  ne  se  sont 
pas  réalisées  :  la  houille  rencontrée  dans  les  sondages  à  grande  profondeur 
faits  dans  la  région  de  Nomeny — Pont-à-Mousson,  non  seulement  se  trouve 
dans  des  conditions  d’accès  particulièrement  redoutables,  mais  même  ne 
conviendrait  pas  à  la  fabrication  du  coke  métallurgique.  D’ailleurs,  malgré 
une  longue  campagne  où  plusieurs  millions  ont  été  dépensés,  le  Gouver¬ 
nement  n’a  encore  accordé  aucune  concession. 

11  faut  donc  que  les  Maîtres  de  Forges  lorrains  aillent  chercher  au  loin 
les  combustibles  nécessaires.  Le  bassin  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  qui, 
seul  des  bassins  français,  peut  entrer  en  ligne  de  compte  pour  les  approvi¬ 
sionnements,  doit  déjà  fournir  des  quantités  importantes  aux  usines  de  sa 
région,  et  de  plus  la  difficulté  pour  lui  de  se  procurer  de  la  main-d’œuvre 
empêche  le  développement  de  l’extraction  d’être  aussi  intense  qu’on  le 
désirerait.  Les  marchés  à  échelle  passés  récemment  entre  les  producteurs 
de  coke 'du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  et  un  groupement  comprenant  15  sur 
1S  des  consommateurs  de  l’Est  ne  portent  ainsi  que  sur  1.200.000  tonnes 
annuelles,  alors  que  Meurthe-et-Moselle  en  exige  aujourd’hui  pour  ses 
besoins  totaux  environ  4  millions.  L’obligation  de  s’adresser  à  l’étranger 
pour  une  grande  part  est  donc  inéluctable. 

L’Angleterre  est  trop  loin  ;  du  reste,  les  transbordements  nécessités  par 
les  transports  maritimes  nuiraient  à  la  qualité.  Un  peu  de  coke,  mais  en 
quantité  insignifiante,  provient  de  Hollande,  des  fours  de  Maëstricht.  La 
Belgique,  aux  ressources  en  charbons  demi-gras  limitées  dans  les  anciens 
bassins  pourra,  plus  tard,  avec  la  mise  en  valeur  de  la  Campine,  prendre 
une  importance  relative  plus  considérable  ;  mais  ce  sera  encore  pendant  de 
longues  années  à  F  Allemagne  que  l’on  devra  avoir  recours.  Or,  en  Alle¬ 
magne,  à  part  quelques  producteurs  dissidents  qui  tôt  ou  tard  rentreront 
dans  le  giron  de  l’Entente,  le  seul  vendeur  est  Je  Syndicat  Rhénan-West- 
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phalicn  des  charbons,  et  la  part  prépondérante  prise  en  ces  dernières 
années  dans  la  direction  du  Syndicat  par  les  mines-usines,  directes  concur¬ 
rentes  des  usines  de  Meurthe-et-Moselle  sur  les  marchés  d’exportation, 
n’est  pas  sans  inspirer  les  plus  sérieuses  inquiétudes  à  la  sidérurgie  fran¬ 
çaise.  L’attitude  du  Syndicat,  maintenant  en  particulier  en  fin  1913  envers 
et  contre  tout  les  plus  hauts  prix  de  la  dernière  période  prospère,  a 
été  une  des  manifestations  les  plus  tangibles  de  l’état  d’esprit  d’outre-fron¬ 
tière. 


Aussi,  si  l’on  se  rappelle  que  plus  de  la  moitié  des  frais  directs  de 
production  de  la  fonte  incombent  au  combustible,  comprend-on  l’impor¬ 
tance  du  problème  pour  les  usines  de  l’Est  et  ne  doit-on  pas  être  étonné 
de  la  diversité  des  solutions  envisagées  ou  réalisées  pour  le  résoudre. 
Nous  voyons  d’abord  des  groupements  d’usines  se  créer  pour  aller  fonder 
soit  sur  le  bassin  houiller  même,  soit  sur  une  côte  propice  aux  importations 
de  fines  anglaises  au  marché  non  syndiqué,  de  puissantes  installations  de 
fours  à  coke.  C’est  ainsi  que  la  Société  Lorraine  de  Carbonisation  à  Auby, 
près  Douai,  fut  créée  par  certaines  usines  de  la  région  de  Longwy  dont 
restent  actuellement  les  Aciéries  de  Longwy,  la  Société  de  Senelle-Mau- 
beuge,  les  Usines  de  la  Providence,  les  Hauts  Fourneaux  de  Saulnes  et  la 
Société  de  Saintignon.  Les  mêmes  sociétés  créent  et  mettent  en  route  en 
1913  à  Sluiskill,  en  Hollande,  sur  le  canal  de  Gand  à  Terneuzen,  les  instal¬ 
lations  de  la  Coopérative  Zélandaise  de  Carbonisation  prévues  pour  pou¬ 
voir  être  étendues  à  500.000  tonnes  de  coke  annuelles.  En  1913  également, 
les  Fonderies  de  Pont-à-Mousson  décident  la  construction  de  la  première 
batterie  de  80  fours  qui  existera  en  Meurthe-et-Moselle,  et  trouveront  dans 
les  sous-produits  de  ces  fours,  des  gaz  nécessaires  à  leur  fabrication  et  des 
goudrons  directement  utilisables  pour  recouvrir  leurs  tuyaux;  de  nouvelles 
batteries  sont  étudiées  par  certaines  sociétés,  mais  également  dans  leurs 
usines  mêmes,  de  façon  à  compenser  le  plus  possible  les  frais  élevés  de 
transport  ou  de  douane  pour  les  charbons,  par  rutilisation  des  gaz  dégagés 
à  la  production  de  la  force  motrice.  Cette  solution  de  fours  achetant  au 
commerce  leurs  fines  ne  fera  d’ailleurs  que  déplacer  le  problème,  bien  que 
les  nouveaux  procédés  de  carbonisation  permettent  d’envisager  pour  les 
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matières  premières  de  plus  grands  écarts  que  jadis  dans  les  teneurs  en 
matières  volatiles. 

La  prise  d’intérêts  plus  ou  moins  importants  dans  des  concessions 
houillères  capables  de  fournir  les  matériaux  nécessaires  à  la  carbonisation 
sur  place  ou  dans  les  usines,  résout  au  contraire  le  problème  de  la  manière 
la  plus  complète.  Aussi  voyons-nous,  depuis  quelques  années,  les  usines 
de  l’Est  tourner  de  ce  côté  leurs  préoccupations  et  chercher  à  résoudre  le 
problème  sous  cette  face,  tant  en  France  qu'à  l’étranger.  En  France,  il  faut 
tout  d’abord  noter  les  sommes  considérables  engagées  par  les  sidérurgistes 
dans  la  recherche  du  bassin  houiller  lorrain,  du  bassin  houiller  du  Sud  du 
Pas-de-Calais  ou  du  prolongement  des  bassins  belges  jusque  dans  la  région 
de  Maubeuge.  Si  les  premiers  résultats  ont  été  peu  encourageants,  si  les 
derniers  sont  très  aléatoires,  les  concessions  du  Sud  du  Pas-de-Calais  ont 
été  octroyées,  et  il  n’a  pas  été  difficile  de  réunir  les  divers  concessionnaires 
en  deux  groupements  qui  attaquent  maintenant  les  concessions  de  Vimy- 
Fresnoy  et  de  Gouy-Servins.  Des  participations  dans  des  houillères  exis¬ 
tantes  ou  des  rachats  de  concessions  déjà  en  valeur,  ont  été  également 
effectués  et  MM.  de  Wendel  et  Cic,  après  avoir  repris  Crespin,  ont  parti¬ 
cipé  à  la  réorganisation  de  la  Clarence.  En  Belgique,  des  usines  lorraines 
ont  contribué  à  la  reconnaissance  du  bassin  houiller  de  la  Cainpine  et  les 
concessions  de  Beeringen-Coursel,  de  Limbourg-Meuse  et  de  llouthaelen 
ont  parmi  leurs  actionnaires  Micheville,  Pont-à-Mousson,  la  Marine-Homé- 
court,  le  Nord-Est  ou  de  Wendel  et  C“\  Le  Creusot  qui  exploite  la  conces¬ 
sion  de  minerai  lorrain  de  Droitaumont  apporte  son  concours  à  la  mise  en 
valeur  de  Genck.  Dans  le  bassin  de,  Cbarleroi-Mons,  les  Hauts  Fourneaux 
de  la  Cliiers  sont  co-propriétaires  du  charbonnage  de  Bray  qui  vient  d’être 
mis  en  exploitation.  —  En  Hollande,  la  mine  d’Orange-Nassau  est  aux 
mains  de  la  Société  Les  Petits-Fils  de  François  de  Wendel,  à  Hayarige, 
qui  a  les  rapports  les  plus  étroits  avec  la  Société  de  Wendel  et  Cic  de  Jœuf. 
—  En  Allemagne,  dans  le  bassin  westphalien,  la  même  firme  d’IIayange 
possède  le  charbonnage  de  II  a  mm  ;  la  Société  de  Frédéric-Henri  a  quelques 
participations  industrielles  lorraines.  —  Mais,  c’est  surtout  dans  le  bassin 
d  Aix-la-Chapelle,  mieux  situé  au  point  de  vue  des  transports,  que  les 
intérêts  français  sont  plus  grands  :  par  un  échange  de  parties  de  la  con- 
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cession  de  minerai  de  fer  de  Valleroy  contre  partie  de  champs  miniers, 
s’est  constituée  la  Gewerksehaft  Cari  Alexander  entre  les  Aciéries  de 
Longwy  et  la  Société  Roechling  de  Sangjjbrück.  Par  le  transfert  de  champs 
miniers  de  l’Eschweiler  Bergwerks- Verein  est  née  la  Gewerksehaft  Carolus 
Magnus  où  sont  intéressées  les  trois  Sociétés  de  Pont-à-Mousson,  la 
Marine-Homécourt  et  Micheville  :  le  fonçage  des  puits  se  poursuit  avec- 
activité  dans  ces  deux  concessions  qui,  situées  sur  un  gisement  de  charbon 
à  coke  réputé,  devront  donner  prochainement  d’importantes  extractions. 
Dans  le  bassin  de  la  Sarre,  il  n’y  a  pas  par  contre  de  participations  indus¬ 
trielles  directement  françaises  ;  les  houillères  de  Petite-Rosselle  dépendent 
de  la  Société  de  Wendeï  d’Hayange,  mais  les  grandes  exploitations 
fiscales  de  ce  district,  qui  exportent  déjà  des  charbons  en  Meurthe-et- 
Moselle,  ne  voient  pas  sans  intérêt  le  mouvement  qui  pousse  à  la  construc¬ 
tion  de  fours  à  coke  dans  les  usines  françaises. 

La  tendance  des  Maîtres  de  Forges  de  l’Est  à  s’assurer,  dans  la  mesure 
du  possible,  leurs  approvisionnements  en  charbon  ou  en  coke  est  donc  très 
nette.  Est-ce  à  dire  que  nous  verrons  bientôt  nombre  de  batteries  se 
construire  dans  leurs  usines  ?  Ce  serait  certainement  désirable  pour  beau¬ 
coup  qui  ont  l'emploi  immédiat  de  la  force  disponible  des  gaz;  mais  il  se 
créera  vraisemblablement  aussi,  concurremment  ou  même  antérieurement, 
des  fours  aux  mines  mêmes,  fours  dont  les  gaz  avec  les  schlamms  de  l’ex¬ 
ploitation  assureront  le  service  des  sièges. 

Comme  nous  l’avons  déjà  indiqué  à  propos  des  mines  de  fer  de 
Lorraine,  un  des  problèmes  les  plus  difficiles  à  résoudre  pour  les  métallur¬ 
gistes  de  Meurthe-et-Moselle  fut  celui  de  se  procurer  la  main-d’œuvre 
nécessaire  à  leurs  établissements.  Si  une  sidérurgie  locale  a  existé  depuis 
de  longues  années  dans  cette  région,  et  si,  de  ce  fait,  on  pouvait  comp¬ 
ter  sur  un  certain  nombre  de  familles  spécialisées  dans  la  métallurgie  du 
fer,  il  faut  remarquer  que  la  guerre  de  1870-1871  a  fait  passer  en  Lorraine 
annexée  la  presque  totalité  des  ouvriers  des  forges  et  que  le  développe¬ 
ment  considérable  pris  par  l’industrie  lorraine  depuis  cette  époque  oblige¬ 
rait  de  toute  nécessité  à  trouver  une  main-d’œuvre  nouvelle.  Faire  appel 
aux  autres  régions  françaises  où  le  développement  industriel,  sans  marcher 
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sans  doute  de  pair  avec  celui  de  la  Lorraine,  n’en  était  pas  moins  net,  il  ne 
fallait  guère  y  songer  ;  seuls,  quelques  ouvriers  spéciaux  pouvaient  être 
attirés  par  les  salaires  élevés  offerts  dans  l’Est;  mais  pour  la  grosse  majo¬ 
rité  du  personnel,  il  fallait  frapper  à  d’autres  portes  et  c’est  ainsi  que, 
comme  dans  les  mines,  nous  voyons  dans  les  usines  de  Meurthe-et-Moselle 
une  nombreuse  population  étrangère.  La  proportion  d’étrangers  est  la  moins 
importante  dans  le  bassin  de  Nancy  où  la  population  plus  dense  a  pu  four¬ 
nir  un  appoint  plus  sérieux  et  où  l’on  ne  fait  du  reste  guère  que  le  quart 
de  la  production  de  la  fonte  et  de  l’acier.  Elle  est  beaucoup  plus  grande 
dans  le  bassin  de  l’Orne  et  dans  celui  de  Longwy  où  elle  dépasse  souvent 
quatre  cinquièmes.  Ces  étrangers  sont  principalement  des  Italiens,  auxquels 
on  confie  le  plus  souvent  les  postes  de  manœuvres,  des  Belges  que  la  faci¬ 
lité  d’un  retour  aisé  dans  leur  famille  à  la  fin  de  chaque  semaine  ou  même 
de  chaque  journée  de  travail  attire  dans  les  environs  de  Longwy,  des 
Lorrains  annexés  en  relativement  petit  nombre,  des  Autrichiens,  des 
Polonais,  etc... 

Nous  donnons,  pour  terminer  cette  étude,  les  tableaux  indiquant  la 
production  de  fonte  et  d’acier,  la  consistance  des  principales  usines  de 
Meurthe-et-Moselle  en  1913,  ainsi  qu’une  carte  métallurgique  de  l’Est. 
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DÉTAIL  DE  LA  PRODUCTION  DE  FONTE  EN  MEURTHE-ET-MOSELLE  EN  1913 


FONTES 
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Gorcy.  .....*• 
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Gorcy . 
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» 
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Hussigny  ..... 

Longwy*  ..... 

Société  Lorraine  indus¬ 
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Hauts  Fourneaux  de  la 

» 
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» 

fl 
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65.936 
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» 
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» 

fl 
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» 

» 

» 
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12.020 
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Moulaîne  ..... 
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» 

fl 

Rehon  *  . 
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» 

» 

» 
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Marc  Rat  y  et  CK  .  . 

a 

60.490 

34.187 

fl 

94,677 

Villempt  ...... 

Aciéries  de  Mi  cheville  . 
Société  métallurgique  de 

389.599 

» 

» 

35.570 

fl 

389,599 

35.570 
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» 

» 

» 
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» 
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a 

» 
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fl 
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BASSIN  1 

DE  L’ORNE 

Auboué . 

Société  des  Hauts  Four¬ 

neaux  et  Fonderies  de 
Pont-k-Mousson  .... 

» 

174.654 

4.068 

86 

178.808 

Homécourt  .  .  .  .  . 

Aciéries  de  la  Marine  .  . 

376.522 

a 

» 

» 

376.522 

Jœnf . 

De  Wendel  et  C{e  .... 
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a 

» 

» 
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174.634 
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86 

949.053 

BASSIN 

DE  NANCY 

Fronard . . 
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Forges  de  Montataire,  .  . 
Aciéries  du  Nord  et  de 

95  *i  94 

» 

» 

» 

95.194 

124.302 

PEst . 

20.880 

73.057 

24.951 

5.414 

Maxéville.  .  .  ♦ 

Hauts  Fourneaux  de  Maxé- 
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ville . .  .  .  , 

fl 

24.925 

38.265 

» 
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A 

» 

» 

251. S39 

Pompey . 

Aciéries  de  Pompey  .  .  . 
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}} 

» 

1 .622 
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P  on  t-à- Mousson  *  .  . 

Plants  Fourneaux  et  Fon¬ 
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son  . . 

» 

99,727 

1.403 

» 

537.250 

197*709 

64.619 

7.036 

806*614 

Total  général  .  .  . 

2,632.323 

674.053 

179.228 

7.122 

3*492*726 
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DÉTAIL  DE  LA  PRODUCTION  D’ACIER  EN  MEURTHE-ET-MOSELLE  EN  1913 

(lingots) 


LOCALITÉS 

PRODUCTEURS 

ACIER 

THOMAS 

ACIER 

MARTIN 

Dieulouard,  ....... 

Gouvy  et  Oe . 

Tonnes 

» 

Tonnes 

18,214 

F rouan!  .  . . 

Forges  de  Montataire  . . . 

81,549 

» 

Gorcy . .  . 

Société  Métallurgique  de  Gorcy . .  « 

» 

27.839 

Homècourt 

Aciéries  de  la  Marine . . 

323,660 

38.978 

J oeuf . 

De  Wcndel,  .  .  . . 

321,232 

» 

Longwy . .  .  .  .  . 

Hauts  Fourneaux  de  la  Ch î ers  ......... 

1,170 

ï) 

—  * . . 

Société  Métallurgique  de  Senelie-Maubeuge,  .  .  . 

277.099 

y 

Mont-Saint-Martm . 

Aciéries  de  Longwy, . . . 

275,820 

38,414 

Neuves-Maisons . 

Forges  de  ChâtUlon-Commentry  et  Neuves-Maisons. 

223,867 

21,829 

Pompey . 

Aciéries  de  Pompey, . 

136.036 

11.925  1 

Rehon .  ... 

Forges  de  la  Providence.  ........ 

184,839 

y 

Villerupt  . . .  . 

Aciéries  de  Mi  cheville  . . 

308.832 

» 

# 

2.134.104 

157.199 
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LE  NORD 


■  I  —  GÉNÉRALITÉS 


Si  la  Lorraine  dépasse  de  beaucoup  le  Nord  de  la  France  par  sa  pro¬ 
duction  de  fonte  et  d’acier  brut,  les  deux  régions  sont  au  contraire  à  peu 
près  comparables  pour  l’élaboration  du  métal. 

Les  chiffres  qui  suivent,  extraits  de  la  Statistique  officielle  de  l’Indus¬ 
trie  minérale  en  1912,  donnent  un  premier  aperçu  de  la  situation  actuelle 
des  départements  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais,  parmi  les  principaux  des 
autres  départements  métallurgiques  : 


NORD 

PAS- 

DE- 

CALAIS 

ENSEMBLE 

DU  NORD 

et  du 

PASrBE- 

CALAIS 

MEURTHE- 

ET- 

MOSELLE 

LOIRE 

SAONE- 

ET- 

LOIRE 

PRINCIPAL 

autre 

DÉPARTEÏTEST 

LOGO  t. 

LOGO  t. 

1.000  r. 

LOGO  t. 

LOGO  t. 

1 .000  t. 

1.000  t. 

Production  de  fonte» 

556 

247 

803 

3 .403 

23 

115 

Aveyron .  . 

84  ; 

Lingots  d’acier  .  .  . 

851 

152 

1,003 

2.195 

241 

201 

Ardennes  . 

142 

Métal  soudé  ouvré  . 

211 

» 

211 

12 

15 

15 

Hte-Mame  . 

95 

Acier  fondu  ouvré  . 

807 

1  LG 

923 

1.136 

165 

217 

Ardennes  , 

1 67 

To  t  al  des  p  ro  d  u  i  t  s 

ouvrés* . 

1.017 

116 

1.133 

LUS 

ISO 

232 

Ardennes  . 

236 

Le  département  du  Nord  se  classe  ainsi  en  première  ligne  après  la 
Meurthe-et-Moselle.  Le  Pas-de-Calais,  qui  le  suit  de  loin,  occupe  encore  le 
troisième  rang  pour  la  fonte,  le  cinquième  pour  les  lingots  cl’acier,  et  l’en¬ 
semble  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  domine  nettement  la  grande  métal¬ 
lurgie  de  toutes  les  régions  autres  que  la  Lorraine.  11  n’y  a  aucune  raison 
pour  séparer  les  deux  départements  dans  cette  étude.  Trop  de  liens  les 
unissent,  en  particulier  leur  voisinage  immédiat,  leurs  nombreuses  analogies 
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géographiques  et  économiques,  le  partage  d’un  même  bassin  houiller,  le 
recours  aux  mêmes  minerais. 

On  pourrait  sans  doute  leur  annexer  d’autres  départements  limitrophes  : 
la  Seine-Inférieure,  la  Somme,  l’Oise,  par  exemple.  Mais  les  rapports  seraient 
beaucoup  moins  étroits  :  les  divergences  d’approvisionnements  et  de 
débouchés  et  les  différences  d’activité  seraient  grandes,  an  contraire,  et  il 
paraît  décidément  préférable  de  ne  grouper  ici  que  le  Nord  et  le  Pas-de- 
Calais. 

Ainsi  restreinte,  la  recherche  des  tendances  et  des  caractères  communs 
sera  déjà  assez  délicate.  La  houille  ne  donne  pas,  en  effet,  à  la  sidérurgie 
voisine  la  même  netteté  que  le  minerai  qui  impose  ou  exclut  plus  impérieu¬ 
sement  certains  procédés  de  traitement,  et  Fin  détermination  s’accroît  encore 
lorsque  la  métallurgie,  établie  sur  un  bassin  houiller  riche  en  charbons  de 
toutes  qualités,  peut  non  seulement  recevoir  des  minerais  variés,  par  terre 
ou  par  voies  navigables,  mais  aussi,  grâce  à  la  proximité  des  côtes,  s’appro¬ 
visionner  outre-mer. 

Il  —  HISTORIQUE  ET  ÉTAT  ACTUEL 

Avant  1820.  —  Des  documents  incertains  font  remonter  à  l’époque 
romaine  l’origine  de  la  métallurgie  dans  la  région  qui  devait  former  nos 
départements  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  et  citent  ensuite  des  forges 
exploitées  à  Liessies  vers  C 00,  au  Haut-Marteau,  près  de  Renlies,  vers  1200, 
au  Hayon,  près  de  Trélon,  et  à  Glageon  vers  1400,  toutes  localités  des 
environs  d’Avesnes.  Mais  les  renseignements  indiscutables  ne  remontent 
pas,  pour  le  forgeage  du  fer,  au  delà  du  quinzième  siècle,  et  du  seizième 
pour  la  production  même  du  métal.  Une  charte  donnée  le  22  août  1509, 
par  le  prince  Charles  de  Croÿ,  révèle  l'existence  de  mines  de  1er,  de  forges 
et  de  marteaux  sur  la  terre  d’Avesnes.  D’autres  chartes  des  princes  de 
Croÿ,  datées  de  1512,  1520,  1563,  prouvent  qu’on  fabriquait  aussi  du  fer  à 
Anor,  à  Fourmies,  à  Sains. 

C’étaient  surtout  alors  les  ateliers  d’usinage  qui  se  développaient  parmi 
tant  d’autres  métiers  prospères  sur  la  riche  terre  du  Hainaut,  et  de 
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nombreuses  chartes  montrent  dès  le  quinzième  siècle  l’activité  des  corpo¬ 
rations  de  cauderliers  (chaudronniers),  mareschaux,  serruriers,  douteurs, 
arquebusiers,  faiseurs  de  gardes,  tallandiers,  couteliers,  qui  forgeaient  les 
fers  d’Avesnes  et  de  Liège  sous  le  patronage  de  «  Monsieur  Saint-Éloi  » 
ou  de  Saint-Jean-Baptiste,  protecteur  spécial  des  couteliers  et  des  rémou¬ 
leurs,  en  reconnaissance  du  couteau  qui  lui  avait  ouvert  les  portes  du 
paradis.  La  vieille  et  opulente  cité  de  Valenciennes,  capitale  du  Hainaut, 
arrière-port  d’Anvers,  et  grand  entrepôt  de  toutes  marchandises  pour  le 
Hainaut,  les  Flandres,  l’Artois,  la  Picardie,  était  déjà  un  centre  important 
de  consommation  de  fers.  Ses  forgerons  et  ses  dentellières  développaient 
leurs  industries  dissemblables,  lorsque  les  campagnes  de  Louis  XIV  vinrent 
arrêter  l’essor  des  arts  de  la  paix.  La  métallurgie,  très  primitive,  et  d’ailleurs 
orientée  vers  les  fabrications  de  guerre,  ne  paraît  pas  avoir  trop  souffert 
pendant  ces  années  de  troubles.  Heureux  débuts  d’une  industrie  à  qui 
tout  devait  réussir  jusqu’aux  pires  épreuves  ! 

Le  rétablissement,  de  la  paix  et  la  découverte  de  la  houille  ramènent 
au  dix-huitième  siècle  une  réelle  prospérité.  De  nouveaux  ateliers  :  cloute¬ 
ries,  quincailleries,  fabriques  d’outils,  se  fondent  autour  de  Valenciennes, 
de  Maubeuge,  de  Douai  et  de  Lille. 

Il  se  produit  déjà  une  certaine  concentration  des  petits  établissements. 
Une  importante  fonderie  de  fonte,  établie  en  1730  au  «  Mont  d’Anzin  », 
près  de  Valenciennes,  pour  l’approvisionnement  des  places  fortes  des 
Flandres  en  canons  et  en  munitions,  dure  jusqu’à  la  Révolution.  Une  autre 
usine,  considérable  pour  l’époque,  la  clouterie  de  Marly,  créée  en  1737, 
groupe  54  forges,  occupe  200  à  250  maîtres  et  un  beaucoup  plus  grand 
nombre  d’apprentis  et  d’ouvriers,  approvisionne  toute  la  région  de  clous 
et  de  chaînes,  et  même  les  envoie  par  Dunkerque  au  Havre,  à  Bordeaux 
et  aux  colonies.  Sa  production  atteint  125.000  kilos  de  clous  en  176 S. 
L’usine  ne  disparaît  qu’en  1815,  incendiée  lors  du  siège  de  Valenciennes. 

jusqu’au  début  du  dix-neuvième  siècle,  la  majeure  partie  du  métal 
traité  dans  les  ateliers  de  la  région  provenait,  soit  de  forges  catalanes  (l) 


1.  Des  accumulations  de  scories  ont  montré  en  particulier  l’existence  de  foyers  catalans  à  Sol- 
nnnes,  Bérelies,  Fezon,  Glageon,  Liessies,  Sains,  Fournies,  Gausolre*  W allers,  Anor  et  à  Eppe-Sauvage 
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établies  sur  le  minerai  pauvre  et  mal  exploré  d  Avesnes,  soit  plutôt  de 
forges  ou  de  fourneaux  du  pays  de  Liège  beaucoup  plus  privilégié  par  ses 
mines. 

Vers  1760,  plusieurs  fourneaux  furent  cependant  construits  près 
d’A veilles,  mais  ils  11e  résistèrent  pas  à  la  concurrence  des  fonderies  lié¬ 
geoises.  Les  industriels  français  qui  ne  parvinrent  pas  à  obtenir  les  mesures 
protectionnistes  qu’ils  sollicitaient,  renoncèrent  à  la  lutte  pour  la  plupart 
et,  sous  la  Révolution,  il  ne  restait  plus  qu’un  ou  deux  fourneaux  au  Hayon 
et  peut-être  à  Fourmies,  à  côté  de  quelques  fours  catalans  et  de  foyers 
d’affinage  comtois  au  charbon  de  bois. 

1820-1835.  —  La  période  de  calme  qui  suit  les  guerres  de  l’Empire  et 
l’adoption,  vers  1820,  du  puddlage  à  la  houille,  plus  productif  que  les 
anciens  procédés,  donnent  un  nouvel  essor  à  la  métallurgie  du  Nord. 

M.  Leclercq  crée  au  «  Pont  de  Tritli  »,  en  1823,  un  des  premiers  lami¬ 
noirs  à  fer  du  Nord,  auquel  il  annexe,  cinq  ans  plus  tard,  une  «  forge 
anglaise  »,  c’est-à-dire  un  atelier  de  puddlage. 

Pour  alimenter  de"  métal  une  clouterie  datant  de  1814,  MM.  Renaud, 
Piolet  et  Dumont  (*)  avaient  dans  l’intervalle  fondé  à  Raismes,  en  1824,  la 
première  forge  anglaise  du  pays  et  des  laminoirs.  L’usine  aujourd’hui  dis- 


dont  la  forge  est  restée  célèbre  sous  le  nom.de  Forge  d’Enfer  par  la  légende  du  diable  embauché  comme 
ouvrier  et  qui  forgeait  a  coups  de  poing  la  «  loupe  »  de  fer. 

Ces  anciennes  scories  étaient  désignées  au  milieu  du  siècle  dernier  par  le  ternie  étrange  de  Sarra- 
z ins,  et  au  dix-huitième  siècle  les  intendants  du  Hainaut  prétendaient  dans  leurs  rapports  que  les  forges 
avaient  autrefois  appartenu  à  des  Sarrazins.  Un  archéologue  distingué,  auquel  sont  empruntés  bien  des 
renseignements  de  cet  historique,  M.  Gravet,  cite  l'explication  donnée  à  ce  propos  en  1844  par  M.  Comte, 
Ingénieur  au  Corps  Royal  des  Mines:  «  Cette  dénomination  de  Sarrazins  est  encore  en  usage  aujourd’hui, 
parmi  les  paysans  de  l'arron  disse  ment  d* 1  Avesnes,  pour  désigner  non  plus  les  anciens  maîtres  de  forges  du 
pays  mais  les  fragments  de  crasses  laissés  par  eux  a  la  surface  du  sol.  Il  ne  faut  peut-être  attribuer  son 
origine  qu’à  ia  présence  dans  nos  contrées  de  forgerons  maures  amenés  par  les  Espagnols.  » 

Les  mines  du  bassin  de  Valenciennes,  qui  importent  aujourd’hui  de  la  main-d'œuvre  kabyle,  ne 
font  ainsi  que  reprendre  une  ancienne  tradition. 

1,  M.  Pierre-François  Dumont,  qui  jusqu’à  sa  mort,  survenue  seulement  en  1864,  fut  Pun  des 
maîtres  de  forges  les  plus  entreprenants  du  Nord,  était  un  ancien  officier.  Engagé  à  dix-neuf  ans,  en  1808, 
décoré  et  nommé  capitaine  deux  ans  après  sur  le  champ  de  bataille  des  Arapiles,  il  avait  suivi  toutes  les 
dernières  campagnes  de  l’Empire.  A  la  Restauration,  il  avait  dérivé  vers  la  métallurgie  son  besoin  d'ac¬ 
tivité,  comme  tant  d’autres  de  ses  anciens  compagnons  d'armes,  dont  il  serait  bien  curieux  de  rassembler 
l’histoire.  Les  ennuis  de  la  paix  et  le  goût  de  l'aventure,  la  poursuite  de  la  fortune,  l’estime  toujours 
attachée  aux  arts  du  feu,  peut-être  une  vieille  affection  pour  le  fer  par  quoi  ils  avaient  si  souvent  vaincu, 
entraînaient  ces  audacieux. 
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parue, après  avoir  été  longtemps  connue  sous  le  nom  d’Établissements  Raux 
emprunté  à  Fun  de  ses  directeurs,  traitait  à  ses  débuts  de  la  fonte  des 
environs  de  Liège  et  de  Namur. 

Une  autre  petite  forge  à  la  houille  fut  créée  vers  la  même  époque,  en 
1828,  à  Saint-Laurent-Blangy,  dans  le  Pas-de-Calais,  et,  peu  après.,  M.  Du¬ 
pont  du  Fayt  fondait  un  quatrième  atelier  de  puddlage  assez  important  à 
Blanc-Misseron,  près  de  Crespin. 

Mais  c’est  seulement  en  1*830  que  fut  établi  à  Ferrière-la-’Grande,  par 
M.  Dumont,  le  premier  haut  fourneau  au  coke  du  Nord,  qui  produisait  par 
jour  8  à  10  tonnes  de  fonte  destinée  en  majeure  partie  aux  forges  de 
Raisinés.  Cet  appareil  était  encore  seul  de  son  genre  en  1834  et  il  coulait 
alors  2.107  tonnes  dans  l’année,  tandis  que  les  trois  autres  fourneaux  de  la 
région,  l’un  à  Fourmies,  les  deux  derniers  au  Hayon,  tous  trois  au  charbon 
de  bois,  ne  donnaient  ensemble  que  1.058  tonnes. 

Les  minerais  consommés  étaient,  extraits  des  mines  et  minières  des 
environs  d’Avesnes  et  de  Maubeuge,  dont  la  production  atteignait  28.654 
tonnes  pendant  cette  même  année  1834.  Le  coke  provenait  .du  basâin  belge 
du  Borinage. 

La  fonte  de  Ferrière  et  quelques  fontes  bretonnes  au  bois  étaient 
puddlées  dans  les  forges  anglaises  de  Raisinés  et  de  Trith,  ou  dans  les 
forges  champenoises  de  Saint-Laurent-Blangy,  de  Bettrechies  (installée  en 
1831),  de  Bellignies  (créée  en  1834).  Ces  usines,  qui  contenaient  ensemble 
12  fours  à  pnddler,  fabriquaient  4.316  tonnes  de  gros  fers  qui  étaient  en 
général  élaborés  ensuite  par  des  laminoirs  de  fenderie.  Le  procédé  com¬ 
tois  d’alFmage  au  charbon  de  bois  subsistait  dans  13  petites  usines  qui  ren¬ 
fermaient  24  foyers  et  produisaient  seulement  2.405  tonnes  de  gros  fers 
étirés  au  martinet. 


iSp-iSO'o.  —  En  1835,  MM.  Serret,  Lelièvre  (*)  et  Gic  fondèrent  à 


L  NL  Lelièvre  qui,  par  la  fondation  de  l'usine  de  Denain  sur  le  bassin  houîller  de  Valenciennes, 
joua  un  véritable  rôle  de  créateur  dans  FMstoire  de  la  métallurgie  du  Nord,  était,  comme  M-  Dumont* 
un  ancien  officier,  11  avait  pris  part,  en  qualité  de  capitaine  du  génie,  à  ^expédition  de  1S32  en  Belgique. 
Blessé  au  siège  d'Anvers  cl  décoré  pour  sa  belle  conduite,  il  avait,  après  la  campagne,  donné  sa  démis¬ 
sion  et,  lui  aussi,  tourné  son  activité  vers  l'industrie. 
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Denain  une  importante  forge  anglaise,  et  mirent  à  feu,  à  partir  de  1837,  les 
premiers  hauts  fourneaux  du  Nord  établis  sur  la  houille  et  qui  furent  natu¬ 
rellement  alimentés  au  coke. 

Également  en  1837,  M.  Hamoir  créa  l’usine  dite  «  du  Nord  »  ou  de 
«  Sous-le-Bois  »,  à  3  kilomètres  de  Maubeuge,  pour  traiter  sur  place  des 
minerais  récemment  reconnus.  Un  haut  fourneau  au  coke,  allumé  en  1840, 
fut  bientôt  suivi  d’un  deuxième. 

Quelquë  temps  auparavant,  vers  1832,  avait  été  découvert  le  gisement 
du  Boulonnais,  dont  les  plus  importantes  minières,  celles  de  Pissevert, 
furent  ensuite  exploitées  par  MM.  Serret,  Lelièvre  et  Cie.  De  nouvelles 
recherches  firent  trouver  en  1837  une  extension  du  gîte,  qui  amena 
bientôt,  dans  le  voisinage,  la  création  des  deux  usines  contiguës  de 
Marquise-sur-Bouquinghem  (*),  en  1838,  par  MM.  Pi  naît  et  Cie,  et  de 
Marquise-sur-Slacque  (*),  en  1839,  par  la  Société  anglaise  d’Herwood. 
Chacune  des  deux  usines  avait  deux  fourneaux  en  1843,  mais  la  seconde, 
en  proie  à  des  difficultés  techniques  et  financières,  fut  bientôt  achetée  par 
MM.  Pinart. 

Désormais  tous  les  nouveaux  fourneaux  employèrent  exclusivement 
le  combustible  minéral;  le  dernier  fourneau  au  charbon  de  bois  construit 
dans  le  Nord  paraît  être  celui  de  MM.  Dumont  et  Cie,  à  Sars-Poteries,  près 
de  Solre-le-Château,  qui  remonte  à  1839  et  qui  n’eut  d’ailleurs  qu’une  courte 
durée. 

En  1840,  l’usine  d’Aulnoye-lez-Berlaimont  fut  fondée  par  MM.  Oubert 
et  Cio  qui  y  allumèrent  un  premier  haut  fourneau  en  1843.  Elle  fut  ensuite 
achetée  en  1845  par  la  Société  des  Forges  de  Moritataire  qui,  après  la 
construction  de  ses  fourneaux  d’Outre au,  la  céda  en  1858  à  la  Compagnie 
de  Vezin-Aulnoye,  constituée  en  vue  de  cette  acquisition. 

La  Compagnie  belge  de  la  Providence  s’établit  en  1842  à  Hautmont, 
où  elle  installa  d’abord  des  forges  et  des  laminoirs  et  ensuite,  successi¬ 
vement,  trois  fourneaux  au  coke,  dont  le  premier  fut  inauguré  en  1847. 

La  Société  Serret,  Lelièvre  et  C%  en  progression  rapide  à  Denain, 


1*  L’historique  des  usines  de  Marquise  ainsi  que  celui  des  usines  d’Outreau  et  d’Isbergues  est 
donné  avec  plus  de  détails  dans  l’étude  sur  les  usines  littorales* 
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fusionna  en  1849  avec  les  Forges  d’Anzin,  créées  par  MM.  Talabot  en 
1836,  et  donna  naissance  à  la  Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Forges  de 
Denain  et  d’Anzin,  qui,  avec  ses  3 00  ouvriers,  paraissait  déjà  importante. 
Constituée  en  pleine  crise  économique,  la  nouvelle  Société  traversa  quel¬ 
ques  années  difficiles.  Sa  production,  réduite  en  1851  à  5.000  tonnes 
de  fonte  et  à  7.600  tonnes  de  fers  marchands,  rails  et  tôles,  augmenta 
pourtant  bientôt  avec  le  développement  des  chemins  de  1er  et  la  reprise 
générale  des  affaires,  et  s’éleva  en  1855  à  29.000  tonnes  de  lonte  et  à 
27.000  tonnes  de  produits  finis.  Les  deux  usines  occupaient  alors  1.800 
ouvriers  et  comprenaient  5  hauts  fourneaux  de  15  à  20  tonnes,  dont 
2  établis  en  1853  à  Anzin.  et  56  fours  à  puddler;  24  fours  à  coke  étaient 
en  construction  à  Anzin  et  48  autres  furent  installés  à  Denain  deux  ans 
plus  tard.  Les  minerais  venaient  de  la  région  d’Avesnes-Maubeuge  et 
du  Boulonnais,  dont  l’exploitation  devenait  assez  active.  De  1850  à 
1860,  les  mines  et  minières  d’Avesnes  et  de  Maubeuge  donnaient  chaque 
année  environ  150.000  tonnes  et  les  minières  du  Boulonnais  au  moins 
autant  et  parfois  plus  de  300.000  tonnes. 

Un  essai  d’exploitation  de  fer  carbonaté,  entrepris  par  la  Société  de 
Denain  à  la  surface  du  terrain  houiller  à  Anzin,  n’avait  au  contraire  pas 
réussi. 

Comme  précédemment,  les  clouteries,  qui,  dans  ces  époques  de  laible 
production,  étaient  d’intéressants  débouchés,  jouaient  un  rôle  marquant 
dans  la  métallurgie  et  constituaient  souvent  pour  elle  des  centres  de  déve¬ 
loppement.  C’est  ainsi,  par  exemple,  en  remontant  à  la  fabrication  des 
matières  premières,  qu’en  1856  M.  Sirot-Wagrez  annexa  un  atelier  de 
puddlage  et  de  laminage  à  son  ancienne  usine  à  clous  de  Trith. 

Vers  1860,  les  deux  tendances  actuelles  de  la  sidérurgie  à  la  concen¬ 
tration  et  à  l’intégration  sont  donc  déjà  reconnaissables. 

1860-1867.  —  L’ouvrage  de  M.  S.  Jordan,  intitulé  :  Revue  de  l’Industrie 
du  Fer  en  1867  et  rédigé  lors  de  l’Exposition  Universelle,  présente  d’une 
façon  très  claire  le  tableau  de  la  métallurgie  contemporaine. 

La  région  du  Nord  qui,  dès  1850,  ne  produisait  plus  que  1.284  tonnes 
de  fonte  au  bois  contre  29-740  au  coke,  et  que  936  tonnes  de  fers  par  le 

sidérurgie 
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procédé  comtois,  contre  24.506  de  fers  puddlés,  a  tout  à  fait  renoncé  au 
combustible  végétal. 

Ses  usines  reçoivent  du  coke  français  ou  belge.  Marquise  et  Anzin  ont 
des  fours  à  coke.  Les  minerais  toujours  extraits  des  environs  d’Avesnes 
et  de  Maubeuge  ou  du  Boulonnais  sont  très  siliceux  et  ne  tiennent  que 
34  à  37  "/„  de  fer.  On  essaie  de  les  débourber.  Les  gisements  du  département 
du  Nord  s’épuisent  d’ailleurs  vite  et  on  commence  à  recourir  à  la  Haute- 
Marne,  à  la  Meurthe,  à  la  région  de  Longwy,  au  Luxembourg  et  même, 
pour  améliorer  le  lit  de  fusion,  on  fait  venir  des  minerais  de  Diélette,  du 
Cumberland,  de  Bilbao  et  de  Mokta.  Les  fourneaux  ont  été  agrandis.  Leur 
production  journalière  moyenne,  comprise  entre  20  et  25  tonnes,  est  trois 
fois  plus  forte  que  dans  le  reste  de  la  France,  où  les  fourneaux  au  bois 
sont  encore  très  répandus.  Les  fourneaux  d’Arizin  et  de  Ferrière  donnent 
30  tonnes  par  vingt-quatre  heures,  ceux  d’Outreau  près  de  40  tonnes. 

La  production  totale  de  fonte  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais,  qui  n’était 
en  1850  que  de  31.000  tonnes,  soit  de  8  °/0  de  l’ensemble  de  la  France, 
s’est  rapidement  élevée  pour  atteindre  en  1867  environ  175.000  tonnes, 
soit  15  °/0  de  celle  de  la  France,  proportion  qui  ne  varie  guère  dans  la 
suite  ;  ce  tonnage  se  répartit  ainsi  entre  les  usines  productrices  : 


DEPARTEMENTS 

USINES 

PROPRIÉTAIRES 

NOMBRE 

de 

FOURNEAUX 

Anzin,  ■ 

Société  des  Forges  de  Denain  et  d’Anzîn  ..... 

% 

Denain. 

1  Blanc-Miss  er  on 

Société  des  Forges  de  Denain  et  d1  Anzin . 

3 

1  près  Grespin. 

M,  Dupont  du  Fayt . . 

1(0 

Nord,  .  ....  J 

1  Maubeuge, 

Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Maubeuge .... 

4 

Hautmont, 

Société  de  la  Providence  .  .  .  .  . . 

3 

Àulnoyc. 

Société  de  Vezin-Âulnoye . . 

2 

F  e  ni  é  rc-1  a-G  ran  de  * 

M*  Dumont . . . 

2(a) 

Fourmies. 

Compagnie  des  Forges  de  Sougland  et  Pas-Bayard  * 

1  (3) 

;  Pas-de-Calais ,  .  . 

Marquise* 

MM*  Pinart  et  . . . 

5 

Outreau. 

Société  des  Forges  de  Montataîre . 

% 

L  Arrêté  vers  1S72. 

—  2*  Arrêtés  en  lÜfiS.  —  3. 

Arrêté  en  1867. 

L'usine  de  Marquise  alimente  surtout  une  grande  fonderie.  Les  hauts 
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fourneaux  d’Outreau,  construits  de  1854 à  1857,  par  la  Société  de  Montataire 
et  mis  à  feu  en  1857,  fabriquent  des  fontes  d’affinage  pour  Fusine  de 
Montataire  près  de  Creil,  et  des  fontes  de  moulage.  Le  surplus  de  la  pro¬ 
duction  du  groupe  d’usines  du  Nord  est  à  peu  près  entièrement  puddlë 
et  donne  en  1867,  avec  les  fers  obtenus  par  réchauffage,  et  dont  la  fabri¬ 
cation  se  développe,  environ  168,300  tonnes  de  produits  finis,  dont  21.000 
de  rails,  4.500  de  tôles  et  142.800  de  fers  marchands  divers,  laminés  pour 
la  plupart,  mais  en  partie  aussi  forgés  au  marteau  à  manche,  au  martinet 
ou  bien  au  pilon  dont  l’emploi  se  répand  de  plus  en  plus. 

Ces  chiffres  comprennent  un  tonnage  évidemment  très  faible,  mais 
non  spécifié,  d’acier  soudé  obtenu  par  affinage  de  la  fonte  au  charbon  de 
bois  ou  par  cémentation  du  fer,  notamment  à  Saint-Ainand  et  à  Vieux- 
Condé,  et  un  peu  d’acier  fondu  au  creuset  à  la  vieille  usine,  qui  existe  tou¬ 
jours,  de  Milourd-sur-Anor. 


i86y~i88o.  —  Les  années  suivantes  sont  caractérisées  par  l’épuisement 
des  minerais  du  Nord  dès  1868  et  du  Boulonnais  vers  1875-1878  (’),  et  par 
l’arrêt  de  quelques  hauts  fourneaux  (a).  Mais,  malgré  l’exemple  du  Centre, 
malgré  les  demandes  toujours  croissantes  de  rails  d’acier  par  les  chemins 
de  fer,  et  malgré  le  privilège  de  recevoir  facilement  par  mer  des  minerais 


L  L’épuisement  des  minerais  du  Boulonnais  et  la  concurrence  des  fontes  de  moulage  de  l’Est 
amenèrent  la  liquidation  des  usines  de  Marquise  et  d’Outreau.  Les  fourneaux  de  Marquise  fuient  éteints 
en  1884  et  rétablissement  fut  transformé  en  fonderie  de  deuxième  fusion  et  en  aciérie  de  moulages. 
Quant  k  l’usine  d’Gutreau,  d’abord  ralentie  puis  arrêtée  de  1  SS  S  k  1897,  elle  fut  reprise  par  la  Société 
des  Aciéries  Robert,  puis  parla  Société  des  Aciéries  de  Paris  et  d’Outreau  qui  y  a  remonté  trois  fourneaux 
pour  la  fabrication  de  fontes  spéciales.  Des  fours  a  coke  ont  été  installés  en  1907-1909,  ainsi  qu’une 
importante  station  centrale  qui  distribue  de  l'électricité  dans  la  région  et  qui  a  étc  1  une  des  premières 
applications  en  France  de  ce  mode  d’utilisation  des  gaz  de  fourneaux  et  de  fours  à  coke. 

Quelques  détails  supplémentaires  seront  donnés,  a  propos  des  usines  littorales,  sur  les  fourneaux 
de  Marquise  et  d’Outrcau  qui,  depuis  la  fin  des  minières  du  Boulonnais,  doivent  plutôt  être  rattachés 
b  la  métallurgie  côtière  que  rapprochés  des  autres  établissements  du  Nord. 

2.  Deux  fourneaux  de  70  tonnes  furent  pourtant  construits  en  1872  par  la  Société  Michel  liaison 
et  CSe,  remplacée  en  1877  par  la  Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Laminoirs  d' Ha ijtmont.  Cette  deuxième 
Société  se  liquida  en  1882  et  l’usine  resta  inactive  jusqu’en  1888.  Elle  fut  alors  reprise  par  la  Société  des 
Hauts  Fourneaux  et  Laminoirs  de  la  Saïubre  qui  ne  fit  d’abord  que  du  puddlage  et  du  laminage  de  tôles. 
Un  des  anciens  fourneaux  fut  cependant  remis  k  feu  en  1895  pour  être  définitivement  arrêté  en  1908. 
Il  consommait  des  minerais  de  Meurthe-et-Moselle  et  de  Luxembourg.  La  Société  a  construit  trois  fours 
Martin  pour  alimenter  ses  laminoirs. 


200 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


purs,  le  Nord  attend  jusqu’en  1874  pour  entreprendre  la  fabrication  en 
grand  de  l’acier.  La  Société  de  Denain  et  d’Anzin,  qui  s’en  avisa  la  première, 
installa  une  aciérie  Bessemer  qu’elle  mit  en  marche  au  mois  d’août.  1S74  et 
construisit,  deux  ans  après,  un  four  à  sole  du  système  Pernot.  Pour  assurer 
son  alimentation  en  minerais  purs,  elle  faisait  des  recherches  de  mines  en 
Espagne,  près  de  Bilbao  et,  avec  la  Société  de  Montataire  et  la  Société, 
Cockerill.  constituait  en  1876  la  Société  Franco-Belge  des  Mines  de  Somor- 
rostro. 

En  1880,  le  Nord  et  le  Pas-de-Calais,  qui  n’ont  plus  que  17  fourneaux 
en  activité,  produisent  : 

275.000  tonnes  de  fonte,  dont  220.000  d’affinage  et  43.000  de  moulage; 

285.500  tonnes  de  produits  en  fer,  dont  24.800  de  rails,  23.000  de 
tôles  et  237.600  de  fers  marchands; 

et  43.000  tonnes  de  produits  en  acier,  dont  -38.800  de  rails  et  seule¬ 
ment  1.370  de  tôles  et  3.000  d’aciers  marchands. 

La  production  du  fer,  qui  s’est  beaucoup  développée,  atteint  à  peu 
près  son  maximum.  L’acier  au  contraire  débute  à  peine.  S’il  est,  comme 
dans  tout  le  reste  de  la'  France,  incontestablement,  préféré  au  fer  pour  les 
rails,  il  n’est  pas  encore  entré  dans  le  domaine  courant  pour  les  autres  pro¬ 
duits.  Les  minerais  de  Meurthe-et-Moselle  ont  remplacé  ceux  de  la  région 
pour  la  fonte  de  puddlage.  Les  minerais  purs,  et  en  particulier  ceux  qu’im¬ 
pose  le  Bessemer,  viennent  toujours  d’Espagne  et  d’Algérie. 

i88o-i885.  ~  De  1880  à  1885  s’étend  une  période  singulièrement 
intéressante  dans  l'histoire  de  la  métallurgie.  Fatale  à  beaucoup  d’usines, 
profitable  à  d’autres,  elle  amène  les  plus  profondes  modifications  que  l’in¬ 
dustrie  du  fer  ait  jamais  connues  en  un  si  court  intervalle. 

La  complète  mise  au  point  des  procédés  Bessemer  et  Martin,  l’appa¬ 
rition  du  procédé  Thomas  si  longtemps  attendu  en  Meurthe-et-Moselle,  les 
espoirs  gigantesques  que  soulevait  le  programme  Freycinet  font  éclore 
toute  une  floraison  d’usines. 

Dans  le  Nord  s’installent  deux  grandes  aciéries  nouvelles. 

La  Société  des  Aciéries  de  France,  créée  par  MM.  de  Dorlodot,  de 
Marsilly  et.  Léon  Renault,  fonde  en  1881  les  hauts  fourneaux  et  l’aciérie 
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Bessemer  d’Isbergues  dans  le  Pas-de-Calais,  en  vue  de  la  fabrication 
des  rails. 

La  Société  des  Mines  et  Usines  du  Nord  et  de  l’Est  de  la  France,  qui 
avait  acquis  en  1873  de  M.  Leclercq  l’usine  du  Pont  de  Trith,  créée  par 
lui  cinquante  ans  auparavant,  et  lui  avait  en  même  temps  acheté  ses  hauts 
fourneaux  de  Jarville  près  Nancy,  et  qui  venait  de  construire  une  nouvelle 
usine  de  puddlage  et  de  laminage  au  faubourg  de  Cambrai  à  Valenciennes, 
cède  en  1882  toutes  ses  propriétés  à  la  Société  des  Forges  et  Aciéries  du 
Nord  et  de  l’Est,  qui  leur  adjoint  aussitôt  â  Valenciennes  une  aciérie  Bes¬ 
semer  transformée  dès  1884  en  aciérie  Thomas,  approvisionnée  de  fonte  par 
Jarville.  C’était,  après  les  exemples  du  Creusot,  de  Joeuf  et  de  Longwy,  la 
quatrième  application  en  France  du  procédé  Thomas, 

Mais  les  réductions  apportées  au  programme  Freycinet  ne  permet¬ 
taient  plus  de  donner  un  aliment  suffisant  à  tant  d’appétits  nouveaux.  Une 
ardente  concurrence  s’ouvrit  en  1883  entre  les  aciéries  trop  puissamment 
outillées  pour  les  besoins  du  marché.  Plusieurs  durent  ralentir  on  même 
disparurent  après  un  long  passé  de  gloire.  Le  Nord,  mieux  armé  pour  la 
bataille,  perdit  à  peine  quelques  établissements  secondaires.  Ses  grandes 
usines,  favorisées  par  leur  situation  près  de  la  houille  et  leur  voisinage 
de  la  mer,  traversèrent  victorieusement  la  crise.  En  1885,  la  production 
de  fonte  de  ses  deux  départements  s’élevait  à  311.000  tonnes,  en  progres¬ 
sion  par  rapport  à  1880  ;  celle  des  fers  finis,  en  légère  baisse,  à  269.000 
tonnes,  et  celle  des  aciers  finis,  en  grand  accroissement,  à  159.000  tonnes, 
dont  145.000  de  rails  qui  représentaient,  les  41  centièmes  de  la  production 
totale  de  la  France. 

C’est  surtout  sur  les  rails  que  la  bataille  avait  été  vive.  L’acier  ne 
délogeait  pas  encore  le  fer  de  ses  autres  emplois  et  les  aciéries  devaient 
de  toute  nécessité  fabriquer  des  rails  ou  fermer. 

1 885-iÿio.  —  L’ère  des  difficultés  n’est  pas  close.  Les  commandes 
des  chemins  de  fer,  en  constante  diminution,  baissent  encore  de  plus  de 
moitié  de  1885  à  1895.  Les  minerais  purs  deviennent  rares  et  chers.  La 
concurrence  de  l’Est  s’aggrave  et  la  consommation  française  de  métal 
soudé  est  à  peu  près  stationnaire.  Par  bonheur,  les  emplois  de  l’acier  dans 
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les  tôles,  les  poutrelles  et  les  autres  produits  marchands,  se  développent 
et  compensent  la  réduction  des  besoins  de  rails. 

Quelques  débouchés  nouveaux  apparaissent  aussi,  notamment  la  fon¬ 
derie  et  les  tubes.  MM.  Domange  frères  installent  à  Denain,  en  1886,  la 
première  fonderie  d’acier  du  Nord,  avec  deux  fours  Martin  à  sole  acide,  et 
la  Société  d’Escaut-et-Meuse  crée,  en  1889,  à  Valenciennes  une  fabrique  de 
tubes,  également  la  première  du  Nord,  alimentée  de  métal  par  un  four 
Pernot  que  remplaça,  en  1  S95,  un  four  Martin  basique. 

L’abondance  relative  des  riblons,  le  prix  croissant  de  la  fonte  hématite 
et  le  développement  de  remploi  d’aciers  doux  favorisent  la  production  du 
métal  Martin  plutôt  que  du  métal  Bessemer.  La  Société  de  Denain,  s’en 
rendant  compte,  construit  une  aciérie'  Martin  qu’elle  inaugure  en  1892  et 
la  développé  rapidement  ensuite. 

La  situation  devenait  de  plus  en  plus  critique  pour  l’acier  Bessemer. 
11  ne  pouvait  plus  guère  soutenir  la  concurrence  du  métal  Thomas,  d’un 
prix  de  revient  beaucoup  moindre,  ni  du  métal  Martin,  d’applications 
bien  plus  variées.  La  fabrication  des  rails,  à  laquelle  il  était  spécialement 
approprié,  baissait  toujours. 

Les  Aciéries  du  Nord  et  de  l’Est  avaient  adopté,  depuis  1884.1e  procédé 
Thomas.  A  son  tour  la  Société  de  Denain  se  décide  à  le  substituer  en  1894, 
dans  scs  anciens  convertisseurs,  au  procédé  Bessemer,  qu’elle  abandonne 
définitivement  en  1896.  Mais  au  lieu  de  faire  venir  la  fonte  Thomas  de 
l’Est,  elle  la  fabrique  près  de  son  aciérie,  dans  scs  fourneaux  qu’elle  appro¬ 
visionne  de  minerais  de  Meurthe-et-Moselle.  Enfin,  en  1900,  elle  construit 
une  nouvelle  aciérie  Thomas  de  type  moderne. 

Plus  voisine  du  littoral,  et  plus  spécialisée  dans  la  fabrication  des 
rails,  l’usine  d’Isbergues  reste  fidèle  au  Bessemer  jusqu’en  1909,  date  à 
laquelle  elle  se  rallie  également  au  procédé  Thomas  en  construisant  une 
importante  aciérie  basique  alimentée  par  les  fourneaux  voisins. 

Ainsi  en  1910  la  méthode  Thomas  est  nettement  adoptée  par  les 
grandes  aciéries.  Denain  et  Isbergues  fabriquent  leurs  fontes  sur  place  au 
moyen  des  minettes  de  Meurthe-et-Moselle  et  des  minerais  de  Normandie. 
Les  Aciéries  du  Nord  et  de  l’Est,  qui  faisaient  toujours  venir  leurs  fontes 
de  Jarville,  se  rangent  enfin  à  la  même  formule  que  leurs  voisines  et  cons- 
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musent  trois  grands  hauts  fourneaux,  dont  les  deux  premiers  sont  mis  en 
marche  en  1910  et  en  191L  La  capacité  de  production  de  la  plupart 
des  fourneaux  atteint  au  moins  100  tonnes.  Les  plus  récents  dépassent 
200  tonnes. 

Parmi  les  anciennes  usines,  Hautinont  et  Maubeuge  adoptaient  d’autres 
solutions  en  installant  dans  l’Est,  sur  le  minerai,  des  hauts  fourneaux  et  plus 
tard  des  aciéries  Thomas. 

Dès  1865,  la  Société  de  la  Providence  avait  construit  des  fourneaux  à 
Hehon  près  de  Longwy,  tant  pour  tirer  profit  de  ses  minerais  de  Meurthe- 
et-Moselle  par  la  fabrication  et  la  vente  de  fonte  de  moulage,  que  pour 
assurer  en  partie  Lipprovisionnement  de  l’ usine  d’Hautmont  qui  continua 
aussi  à  fabriquer  de  la  foute  de  puddlage  et  la  fonte  hématite  nécessaire  à 
l’aciérie  Martin  qu’elle  avait  établie  en  1889.  Le  déclin  de  la  fabrication 
du  fer  et  le  développement  des  mines  de  l’Est  amenèrent  cependant  la 
Société  de  la  Providence  à  créer,  en  1911,  la  grande  aciérie  de  Rehon 
et  à  arrêter,  l’année  suivante,  le  dernier  fourneau  de  l’usine  d’Hautmont, 
qui  ne  "  comprend  plus  à  présent  qu’une  aciérie  Martin,  une  fonderie  de 
deuxième  fusion  et  des  laminoirs. 

La  Société  de  Maubeuge  suivit  la  même  voie  par  l’annexion,  en  1883, 
des  établissements  de  M.  le  Baron  d’Huart  à  Senelle  avec  lesquels  elle  se 
transforma  en  la  Société  de  Senelle-Maubeuge.  La  construction  de  trois 
fourneaux  et  d’une  aciérie  à  Senelle  fit  décider,  en  1900,  l’arrêt  des  four¬ 
neaux  de  l’usine  de  Maubeuge  qui  supprima  ensuite  sa  fonderie  d’acier, 
et  tout  récemment  son  puddlage,  et  qui  n’a  conservé  qu’une  fonderie,  des 
laminoirs  et  d’importants  ateliers. 

Quant  aux  deux  fourneaux  d’Aulnoye,  la  Société  de  Vezin-Aulnoye 
les  vendait,  en  1903,  ù  la  Société  de  l’Espérance  (*)  peu  de  temps  avant  de  se 
dissoudre  en  cédant  aux  Aciéries  de  la  Marine  ses  laminoirs  de  Saint-Marcel 
à  Hautmont,  sa  forge  du  Tilleul  à  Maubeuge  et  ses  propriétés  de  l’Est. 

Les  seuls  autres  fourneaux  actifs,  en  1910,  sont  ceux  d’Outreau,  repris 
par  les  Aciéries  de  Paris  et  d’Outreau.  Enfin  la  Société  de  Sambre-et-Meu se, 


1,  La  Société  des  Laminoirs  et  Usines  de  l’Espérance  exploitait  à  Louvroil  une  usine  de  puddlage 
et  de  laminage  créée  en  1858  par  M.  Victor  Dumont,  mais  ne  possédait  pas  de  fourneaux. 
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propriétaire  des  importantes  aciéries  de  moulages  de  Jeumont,  a  deux  four¬ 
neaux  en  construction  à  Calais. 

Les  départements  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  produisent  ainsi  en 
1910  près  de  577.000  tonnes  de  fonte  réparties  entre  les  usines  de  Denain 
et  d’Anzin  (S  fourneaux),  d’Isbergues  (3  fourneaux),  d’Outreau  (3),  de 
l’Espérance  à  Aulnoye  (2),  de  la  Providence  à  Hautmont  (1).  La  fonte 
Thomas  participe  pour  355.000  tonnes  au  total  des  577.000  tonnes. 

La  production  de  lingots  d’acier  des  deux  départements  s’élève  à 
792.000  tonnes,  dont  411.000  d’acier  Thomas  et  354.000  d’acier  Martin. 

Beaucoup  de  fours  Martin  se  sont  créés,  tant  dans  les  usines  à  fonte 
(pie  dans  les  grandes  forges  et  les  principaux  ateliers  de  constructions 
mécaniques.  Leur  nombre  est  passé  de  6  en  1890  à  14  en  1900  et  à  29  en 
1910.  L’aciérie  Martin  de  Denain  en  compte  8.  La  capacilé  des  fours  ne 
dépasse  pas  25  tonnes.  Presque  tous  ont  une  sole  basique,  sauf  à  l’aciérie 
de  moulages  de  MM.  Domange,  fidèles  à  la  sole  acide. 

Isbergues  utilise  encore  son  aciérie  Bessemer;  les  fonderies  de  Lesquin, 
près  de  Lille,  du  Nord  à  Hautmont,  de  Sambre-et-Mense  à  Jeumont,  et  de 
Paris-Outreau  à  Outreau  emploient  des  petits  convertisseurs  acides  à  souf¬ 
flage  latéral  du  type  Robert  ou  d’autres  types  analogues. 

La  fabrication  des  produits  en  fer,  à  peu  près  stationnaire  jusqu’en 
1906,  aux  environs  de  300.000  tonnes,  a  décru  ensuite  pour  tomber  à 
1 94.000  tonnes  en  1910.  Au  contraire,  le  métal  fondu  a  pris  un  grand 
développement.  De  150.000  tonnes  en  1890,  les  produits  finis  d’acier  du 
Nord  et  du  Pas-de-Calais  passent  à  694.000  tonnes  en  1910.  Les  rails  qui 
pratiquement  sont  tous  en  acier  depuis  1885,  ne  figurent  dans  ce  dernier 
total  que  pour  112.000  tonnes,  les  tôles  et  les  larges-plats,  qui  ne  se  font 
plus  guère  qu  en  acier,  y  entrent  pour  173.000  tonnes  et  les  produits  mar¬ 
chands,  poutrelles  et  autres,  pour  313.000  tonnes. 

Après  igio.  —  La  période  1910-1913  marque  un  nouveau  progrès  du 
Nord.  11  faut  en  chercher  les  causes,  plus  ou  moins  directes,  dans  la  pros¬ 
périté  industrielle  générale,  dans  les  commandes  plus  importantes  des 
[  ompagnies  de  chemins  de  fer  et  dans  l'augmentation  des  armements,  dans 
le  îapide  accroissement  des  mines  de  Briey  et  la  baisse  des  tarifs  de  trans- 
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port  Ç),  et  même  dans. une  réaction  presque  instinctive  du  courant  d’opinion 
longtemps  exclusif  en  faveur  de  la  seule  métallurgie  de  l’Est. 

Les  sociétés  existantes  développent  considérablement  leurs  installa¬ 
tions  et  des  usines  nouvelles  se  créent.  A  côté  de  ses  trois  grands  fourneaux, 
la  Société  du  Nord  et  de  l’Est  construit  une  nouvelle  aciérie  Thomas  qu’elle 
met  en  marche  au  mois  de  juin  1913.  Les  Aciéries  de  France  élèvent  un 
quatrième  et  un  cinquième  fourneaux  à  Isbergues,  et  en  préparent  encore 
un  sixième,  développent  leur  aciérie  Martin  et  acquièrent  en  1913,  de  la 
Société  de  Sambre-et-Meuse,  ses  deux  fourneaux  de  Calais,  mis  à  feu  en 
1911.  La  Société  de  Denain  et  d’Anzin  crée  des  fours  Martin  à  Anzin  et 
commence  la  construction  à  Escaudain  de  deux  fourneaux  de  275  tonnes. 
Enfin  la  Société  de  l’Espérance  met  en  marche  en  1912,  à  Louvroil.  deux 
fourneaux  de  ISO  tonnes  et  une  aciérie  Thomas. 

Au  1er  janvier  1914,  le  nombre  des  fourneaux  de  la  région  du  Nord 
s’élevait  ainsi  à  26,  répartis  comme  l’indique  le  tableau  suivant  qui  donne 
pour  1913  la  production  de  chaque  société  par  catégorie  de  fonte  : 


Tableau 


1.  Voici  deux  exemples  de  prix  de  transport  par  chemin  de  fer  à  cinquante  ans  d'intervalle  : 
PRIX  LES  PLUS  RÉDUITS  A  LA  TONNE  TRANSPORTEE 


EN  1S&3  EN  1913 


Transports  de  minerais  de  Nancy  à  Lourches . 

Transports  d’aciers  en  barres  ou  profilés  de  Lourches  à 
Paris.  . . . . . . ♦ 


13f85 
16  S0 


4f  37 
7  25 


ïl  convient  en  regard  de  faire  ressortir  le  développement  dn  trafic  par  fer  : 

TONNAGES  TRANSPORTÉS  SUR  LE  RÉSEAU  DU  NORD 


EN  1863  EN  1913 

169,967  t, 

387.452 


Minerais 

Produits  métallurgiques , 


2,267*921  t. 
2,914, 500 
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nombre 

de 

FOURNEAUX 
au  pf  janvier 

1914 

PRODUCTION  EN  1913 

FONTE 

Ressemer 

FONTE 

Thomas 

FONTES 

d’alfinnge 

FONTES 

spéciales 

FONTE 
de  moulage 

TürAi, 

Société  de  Denain  et 

rPÂnzm . 

8(0 

» 

268,100 

59 . I 83 

)) 

7 . 394 

334.677 

Société  des  Aciéries  de 

France . 

8(0 

29.712 

131 .536 

56.168 

8.963 

12.300 

238.979 

Société  de  l’Espérance.  . 

4(3) 

» 

105.933 

36.910 

y 

» 

142.843 

Société  des  Aciéries  du 

Nord  et  de  l’Est,  .  .  . 

3 

» 

172.690 

» 

» 

» 

172.690 

Société  de  Paris  et  d'üu- 

treau  ....... 

3 

» 

» 

13.000 

22.000 

9.500 

44.500 

26 

29,712 

678.259 

165.5151 

30.963 

29.194 

933.689 

1 .  Dont  f>  à  Dcmmi  cl  2  si  Anziu, 

2.  Dont  h  A  Isbergues  et  2  a  Calais. 

3.  Dont  2  à  Auïiioyi 

s  et  2  A  LouvroïJ, 

Plusieurs  aciéries  Martin  ont  encore  été  créées  depuis  1910,  notam¬ 
ment  par  la  Société  Française  de  Constructions  Mécaniques  à  Denain,  les 
Etablissements  Arbel  à  Douai,  la  Société  de  Baume  et  Marpent  à  Marpent, 
aux  Dunes  près  de  Dunkerque  par  la  Société  de  Firminy,  à  Feignies  par  la 
Société  des  Aciers  de  Feignies  et  aussi  par  la  Société  des  Usines  et  Aciéries 
de  Feignies. 

La.  région  du  Nord  voit  enfin  s’élever  à  Wingles,  dans  le  Pas-de- 
Calais,  une  grande  usine  entièrement  nouvelle,  construite  par  la  Société 
Métallurgique  de  Pont-à-Vendin  qu’avaient  fondée,  au  début  de  l’année 
1911,  la  Société  des  Mines  de  Lens  et  la  Société  de  Comuientry-Fourcham- 
bault  et  Decaze ville.  La  première  partie  du  programme,  en  bonne  voie 
d’exécution,  comporte  trois  fourneaux  de  250  tonnes,  une  aciérie  Thomas, 
un  four  Martin  de  20  tonnes  et  des  laminoirs  électriques. 


'1  outes  les  installations  récentes,  complétées  par  les  forges  et  les  lami¬ 
noirs  qui  en  sont  les  annexes  nécessaires,  ont  donné  dès  1911  et  1912  un 
vif  essor  à  la  métallurgie  du  Nord,  comme  en  témoigne  le  tableau  suivant 
qui  retrace  en  même  temps  les  progrès  réalisés  depuis  1860. 

Le  lecteur  trouvera  enfin  ci-annexés  une  carte  et  un  tableau  indiquant 
1  emplacement  des  usines  métallurgiques  et  leur  consistance  en  1913. 
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Cette  statistique  et  la  série  des  installations  terminées  depuis  1912  ou 
en  cours  d’achèvement  montrent  que,  sous  réserve,  des  observations  parti¬ 
culières  présentées  plus  loin,  l’industrie  sidérurgique  du  Nord  conserve, 
dans  l’ensemble  de  la  France,  au  moins  l’importance  relative  qu’elle  avait 
il  y  a  tin  demi-siècle.  Sa  situation,  compromise  deux  fois  à  peu  d’intervalle 
par  l’épuisement  des  minerais  locaux  et  par  le  développement  du  procédé 
Thomas  dans  l’Est,  s’est  complètement  rétablie,  et  elle  semble  avoir  retrouvé 
toute  son  ancienne  vitalité. 

III  —  CARACTÈRES  ET  TENDANCES  DE  LA  MÉTALLURGIE  DU  NORD 

La  métallurgie  du  Nord  a  une  tendance  commune  avec  toute  la  métal¬ 
lurgie  française  et  étrangère  vers  la  concentration  et  l’intégration,  en  même 
temps  que  des  caractères  qui  lui  sont  propres. 

CARACTÈRES  GÉNÉRAUX  I  CONCENTRATION  ET  INTÉGRATION 

Quand  on  parle  de  l’orientation  de  l’industrie  moderne,  on  n’évite  pas 
l’emploi  de  ces  deux  termes.  Le  second  est  à  la  fois  le  plus  barbare  et 
cependant  le  plus  clair.  Appliqué  à  la  sidérurgie,  il  désigne  nettement  la 
tendance  à  la  production  des  matières  premières  nécessaires  :  fer,  acier, 
fonte,  minerai,  coke,  charbon.  Le  mot  de  concentration,  par  lequel  on  veut 
exprimer  le  développement  général  de  l’industrie,  l’absorption  des  petites 
usines  par  les  grandes,  l’accroissement  de  l’outillage  et  des  débouchés  a, 
au  contraire,  un  sens  moins  précis,  plus  étendu  et  qui  ne  se  distingue  pas 
toujours  du  précédent. 

Pour  prendre  un  exemple,  il  y  a  un  phénomène  de  concentration  lors¬ 
qu’une  usine  à  fourneaux  et  une  aciérie  fusionnent  ensemble  et  la  même 
opération  considérée  au  point  de  vue  de  l’aciérie  peut  aussi  s’appeler  inté¬ 
gration. 

Quoi  qu’il  en  soit,  la  tendance  générale  à  l’augmentation  de  la  puis¬ 
sance  industrielle  est  indiscutable  dans  le  Nord  comme  partout  ailleurs.  De 
ISSU  à  1912,  le  nombre  des  établissements  producteurs  de  métal  des  deux 


CONSISTANCE  DES  PRINCIPALES  USINES  PRODUCTRICES 
DE  FONTE  ET  D’ACIER 

DANS  LE  NORD  ET  LE  PAS-DE-CALAIS  EN  1913 


CONVERTISSEURS 

SOCIÉTÉS 

EMPLACEMENT 

HAUTS 

TOURS 

DE  H  U  Si  MES 

FOURNEAUX 

THOMAS 

RESSEMER 

MARTIN 

1  Société  anonyme  des  Aciéries  de  France* 

%  Société  anonyme  des  Aciéries  de  Paris  et 
d’Outreau  *  .  * . 

Calais 

Isbergues 

Outreau 

2 

6 

3 

3 

2 

2 

4 

3  Romain  Sartiaux  et  fils  ******** 

Hénin-Liétard 

— 

— 

2 

— 

4  Soc  î  é  té  m  è  tal  1  u  rgi  qu  e  de  Po  n  t-à-Ven d  1  n  * 

Pont- à- V  endin 

3 

3 

— 

— 

5  Compagnie  de  Fi v es- Lille  pour  construc¬ 
tions  mécaniques  et  industrielles  *  .  * 

Lille 

— 

— 

■ — 

1 

6  Aciéries  et  Fonderies  d'art  de  Haine- 
Saint-Pierre  et  Métallurgique  Lilloise* 

Lesquin 

— 

— * 

— . 

1 

7  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux  de 
Denain  et  rî’Anziû  .  ♦  *  * . 

Denain 

Anzïn 

6 

2 

4 

— 

8 

2 

8  Société  anonyme  d1  Escaut  et  de  Meuse  . 

Arzih 

— 

— 

— 

3 

9  Établissement  Àrbel  (Forges  de  Douai)  , 

Douai 

— 

— 

— 

3 

10  Société  anonyme  des  Forges  et  Aciéries 
du  Nord  et  de  PEst  *..****,* 

Trith-St-Léger 

3 

5 

2 

11  Domange  frères,  *********** 

Denain 

— 

— 

— 

2 

12  Société  française  de  Constructions  méca¬ 
niques  (anciens  établissements  Caii)  . 

Denain 

— 

— 

— 

2 

13  Société  anonyme  Baume  Marpent  *  *  * 

Marpent 

— 

— 

— 

2 

14  Société  des  Tôleries  de  Louvroil  .  *  *  * 

Louvroil 

— 

— 

— 

3 

15  Aciéries  de  S  amb  re-  e  t-M  eu  se . 

Jeumout 

— 

— 

6 

1 

16  Société  anonyme  des  Laminoirs,  Hauts 
Fourneaux,  Forges,  Fonderies  et  Usi¬ 
nes  de  la  Providence  ******** 

Hautmont 

5 

,  17  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux  et 
Laminoirs  de  la  Sambre  ,..***. 

Hautmont 

. _ 

— 

3 

18  Société  anonyme  des  Aciéries  rlu  Nord  * 

Hautmont 

— 

3 

1 

19  Société  anonyme  des  Aciéries  de  Firminy 

Les  Dunes 

—  , 

— 

— 

1 

20  Aciéries  de  Feignies . *  * 

Feignies 

— 

— 

— 

2 

21  Société  anonyme  des  Usines  de  PEspé- 
rance  . . *  ,  . 

Aulnoye 

Louvroil 

2 

2 

3 

*— 

*— * 

22  Fabrique  de  fer  de  Maubeuge . 

Louvroil 

— 

— 

— 

3 

Totaux*  *♦.**.* 

29 

18 

15 

49 

33 

CARTE  ME  TALLURGÏ  QUE 


DU  NORD 


Tavemies 


Tour*c< 


ht/ïYÎÏZzt 


«Tréloli 
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départements  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais  s’élève  seulement  de  29  à  35, 
alors  que  le  tonnage  des  produits  finis  passe  de  329.000  à  1,133.000  tonnes. 

Tous  les  ateliers  se  développent;  la  dimension  et  la  puissance  des 
appareils  s’accroissent.  Les  chiffres  de  production,  qui  paraissaient  énormes 
il  y  a  trente  ans,  sont  maintenant  largement  dépassés.  De  nombreuses 
l'usions  d’établissements  ont  lieu,  dont  plusieurs  déjà  signalées  et  notamment 
celles  des  usines  de  Denain  et  d’Anzin,  du  Pont  de  Trith  et  de  Jarville,  de 
Maubeuge  et  de  Senelle,  d’Isbergues  et  de  Calais.  On  pourrait  encore  citer 
comme  exemples  de  concentration  l’absorption  des  laminoirs  de  Saint- 
Marcel  par  la  Société  des  Aciéries  de  la  Marine,  les  intérêts  pris  par  Denain 
dans  la  Société  des  Tubes  de  Valenciennes  et  beaucoup  d’autres  partici¬ 
pations  industrielles  dont  l’objet  est  à  la  fois  d’assurer  la  régularité  des 
débouchés  aux  producteurs  et  des  fournitures  aux  ateliers  dénaturateurs. 

Comme  partout,  les  usines  à  fonte  du  Nord  cherchent  à  garantir 
l’alimentation  de  leurs  fourneaux  en  minerais  et  en  coke. 

De  tout  temps,  elles  ont  eu  la  préoccupation  d’être  propriétaires  de 
mines  de  fer.  C’est  ainsi  qu’en  plus  des  gîtes  maintenant  épuisés  d’Avesnes, 
de  Maubeuge  et  du  Boulonnais,  elles  ont  acquis  ou  obtenu  depuis  cin¬ 
quante  ans  des  minières  ou  des  mines  auprès  de  Longwy  et  de  Nancy  et 
qu’elles  ont  concouru  à  la  reconnaissance  du  bassin  de  Briey,  où  elles  ont 
reçu  quelques  concessions  ainsi  que  dans  le  département  de  l’Orne  dont 
elles  avaient  découvert  le  gisement.  La  plupart  d’entre  elles  ont  tout 
récemment  aussi  fait  de  nouvelles  recherches  en  Normandie  et  en  Anjou, 
et  sont  intéressées  dans  diverses  demandes  en  concessions. 

Elles  cherchent  encore  à  s’assurer  des  minerais  étrangers  :  la  Société 
de  Denain  et  d’Anzin  possède  depuis  1876  une  importante  participation 
dans  les  mines  de  Somorrostro  à  Bilbao,  et  avec  les  Aciéries  du  Nord  et 
de  l’Est,  elle  a  contribué  en  1912  à  la  fondation  de  la  Société  Métallurgique 
et  Minière  Franco-Marocaine  créée  en  vue  de  la  recherche  et  de  l’exploi¬ 
tation  des  mines  de  fer  et  qui  a  notamment  assuré  la  reprise  des  mines  de 
Héras-Santander  en  Espagne. 

Depuis  longtemps  aussi,  plusieurs  hauts  fourneaux  de  la  région  ont 
cherché  à  fabriquer  leur  coke.  Déjà  vers  1865,  les  usines  d’Anzin,  de 
Denain,  d’Outreau  et  de  Marquise  avaient  des  fours  à  coke;  les  Aciéries 

Sll}}ht.TjAOl£  21 
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de  Fiance  en  installèrent  à  Isbcrgues  dès  la  fondation  de  l’usine  en  1881. 
Mais  Pidée  d’acquérir  des  charbonnages  ne  s’est  fait  jour  qu  assez  tardive¬ 
ment  dans  le  Nord.  La  Société  de  Denain  et  d’Anzin  paraît  avoir  donné  le 
signal  en  rachetant  en  1905  les  mines  et  les  fours  à  coke  d’Azincourt  à  l’an¬ 
cienne  société  propriétaire.  Toutes  les  sociétés  tâchèrent  ensuite  d  obtenu 
des  concessions  houillères.  Les  Aciéries  du  Nord  et  de  lEst,  Denain,  Isbei- 
gues,  prirent  une  part  importante  dans  les  recherches  du  sud  du  Pas-de- 
Calais,  après  lesquelles  le  Nord  et  l’Est  et  Denain  reçurent  en  commu¬ 
nauté  avec  d’autres  intéressés  la  concession  d’Ablain-Saint-Nazaire,  les 
Aciéries  de  France  celle  de  Fresnoy.  Le  Nord  et  l’Est  a  fait  également 
des  recherches  à  Marly,  près  de  Valenciennes,  et  en  Belgique  dans  la  Cam- 
pine,  où  il  obtint  une  part  dans  les  concessions  de  Beeringen  et  de  Lim- 
bourg-Meuse.  Enfin,  depuis  un  an,  Denain  concourt  a\ec  les  métallurgistes 
de  l’Est  aux  sondages  entrepris  dans  la  région  de  Maubeuge  avec  l’espoir 
de  retrouver  en  France  le  prolongement  méridional  du  bassin  du  Ilainaut 
belge. 

Mais  tous  ces  efforts  ne  se  traduisent  encore  que  par  peu  de  résultats, 
et  par  des  espérances  plus  ou  moins  lointaines  et  aléatoires. 

A  l’avènement  de  la  grande  métallurgie  dans  le  Nord,  toutes  les  bonnes 
places  étaient  prises,  sur  la  houille,  et  l’esprit  de  concentration  qui,  en  Alle¬ 
magne,  pousse  de  puissantes  sociétés  métallurgiques  et  des  charbonnages 
en  plein  rendement  à  s’associer  pour  le  plus  grand  bien  commun,  n’a  guère 
triomphé  jusqu’à  présent  de  Findividualisme  français.  La  création  de  la 
Société  de  Pont-à-Vendin  est  un  des  rares  exemples  de  telles  unions. 
Encore  le  cas  était-il  spécial,  comportant  non  pas,  avec  les  abdications  qui 
en  sont,  la  conséquence,  une  fusion  d  organismes  existants,  mais  seulement 
une  association  en  vue  de  la  création  d’un  organisme  nouveau.  L’usine  de 
Pont-à-Vendin  s’élève  ainsi  sous  d’heureux  auspices,  assurée  par  ses  fon¬ 
dateurs  de  la  majeure  partie  de  son  alimentation  en  minerais  et  en  combus¬ 
tibles,  intéressée  encore  à  diverses  recherches  de  mines  et  à  la  création 
des  hauts  fourneaux  de  Rouen  qui  lui  procureront  la  fonte  hématite  néces¬ 
saire  à  ses  besoins. 

Les  forges,  ateliers  de  construction,  fabriques  de  tubes  et  autres 
établissements  dénaturateurs  ont,  comme  les  usines  à  fonte,  cherché  à 
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s’assurer  leurs  approvisionnements  de  matières  premières,  mais  en  général, 
sans  remonter  au  delà  du  fer  ou  de  l’acier. 

C’est  ainsi  qu’autrefois  beaucoup  d’ateliers  de  puddlage  et  récemment 
bien  des  aciéries  Martin  ont  été  créées,  en  particulier  par  MM.  Dorémieux 
fils  et  Cie,  par  les  Établissements  Métallurgiques  de  Ferri ère-la-Gr and e,  la 
Fabrique  de  Fer  de  Maubeuge,  les  Tôleries  de  Louvroil,  les  Tubes  de 
Louvroil,  la  Société  d’Esc  au  t-et-M  eus  e,  la  Compagnie  de  Fives-Lille,  la 
Société  Baume  et  Marpent,  les  Établissements  Arbel  et  la  Société  Française 
de  Constructions  Mécaniques  qui,  de  plus,  possède  une  part  importante 
dans  les  Hauts  Fourneaux  de  Caen. 

# 

caractères  propres  de  la  métallurgie  du  nord 

Ils  ne  sont  pas  toujours  d’une  parfaite  netteté.  Sans  même  remonter 
aux  époques  anciennes  où  la  métallurgie  du  Nord  était  en  partie  fondée 
sur  le  minerai,  on  doit  remarquer  qu’actuellernent  encore,  elle  a  un  carac¬ 
tère  hybride  par  le  fait  qu’elle  est  à  la  fois  sur  le  combustible  et  près  du 
littoral.  Pouvant  recevoir  lés  minerais  les  plus  divers  :  minettes  lorraines, 
hématites  et  carbonates  de  Normandie  et  d’Espagne,  cendres  de  pyrites  et 
scories  de  puddlage,  elle  a  une  souplesse  qui  se  prête  mal  aux  vues  d’en¬ 
semble.  Intermédiaire  entre  la  métallurgie  de  l’Est  et  celle  du  Centre,  elle 
est,  comme  toutes  les  formes  de  transition,  plus  difficile  à  définir  que  les 
états  extrêmes.  Elle  n’a  ni  l’avancée  en  masse  de  la  sidérurgie  lorraine,  ni 
la  retraite  savante  en  ordre  dispersé  du  Centre. 

Ses  caractéristiques  sont  moins  évidentes  et,  pour  les  dégager,  il  est 
nécessaire  de  comparer  ses  principales  productions  à  celles  de  l’ensemble 

J 

de  la  France,  et  de  les  rapprocher  aussi  des  fabrications  du  Centre,  et  plus 
encore  de  l’Est  qui,  par  la  concentration,  le  développement  et  l’uniformité 
de  ses  usines,  donne  le  ton  à  toute  la  sidérurgie  nationale. 

Main-d’œuvre.  —  Les  trois  régions  occupent  à  peu  près  les  mêmes 
nombres  d’ouvriers  : 
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RÉGIONS  CJ) 


NOMBRE 
p’OÜvniEnS 
des  usines  productrices 
de  métal  (1012) 


Nord  (départements  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais)  ...  28-51 1 

Est  (Meurthe-et-Moselle) . . -  27.184 

Centre  (Allier,  Loire,  Nièvre.  Rhône,  Saône-et-Loire)  .  .  23.404 


Ensemble  elles  réunissent  81.099  ouvriers  sur  111.932  que  compte  la 
métallurgie  française,  le  surplus  étant  très  disséminé.  Elles  sont  ainsi  toutes 
trois  d’importance  semblable  et  prépondérante,  ce  qui  donne  à  leur  compa¬ 
raison  un  surcroît  d’intérêt. 

11  y  a  trente  ans  les  situations  respectives  étaient  bien  loin  d’être  les 
mêmes  : 


NOMBRE  D'OUVRIERS 

AUGMEN¬ 

- - - 

TATION 

* 

EN  1880 

EN  1912 

û/ O 

Nord.  .  . . .  ,  .  * 

10.626 

28.511 

168 

Est . . . . 

3,990 

27.184 

581 

Centre  ....  . . 

17.368 

25.404 

46 

Reste  de  3  a  France.  , . . 

26.612 

30.833 

16 

Ces  chiffres  ne  suffiraient  sans  doute  pas  à  rendre  compte  des  progrès 
comparatifs  des  diverses  régions,  car  les  améliorations  de  routillage  com¬ 
pensent  en  bien  des  cas  l’accroissement  trop  faible  du  personnel.  Ils  mon¬ 
trent  cependant  que  le  développement  du  Nord  et  surtout  de  l’Est  a  été 
autrement  rapide  que  celui  du  Centre  et  du  reste  de  la  France.  Ils  montrent 
aussi  comme  contre-partie  que  la  main-d’œuvre  est,  d'une  manière  générale, 
plus  ancienne  et  par  suite  plus  exercée  dans  le  Centre  que  dans  le  Nord  et 
dans  le  Nord  que  dans  l’Est. 


1*  Dans  tout  ce  qui  suit  les  régions  intitulées  Nord,  Est,  Centre  doivent  toujours  s’entendre  au 
sens  indiqué  par  ce  tableau* 
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Fonte. 


PRODUCTION  DE  FONTE  EN  MILLIERS  DE  TONNES 
PAR  LE  NORD,  L’EST  ET  LE  CENTRE 
ET  RAPPORT  POUR  CENT  A  L’ENSEMBLE  DE  LA  FRANCE 


ANNÉES 

NORD 

(  Nord  e  t  Pas-de-Calai  * )  ! 

EST 

(Mcurth  e-  et-Mosel  le) 

CENTRE 

(Allier,  Loire,  Nièvre* 
Rhône  et  Saûne-eï-Loire) 

TONNAGES 

TONNAGES 

°/° 

tonnages 

1$S0.  .  .  . . 

275 

15*9 

538 

31,2 

379 

22,0 

1890 , . . . 

320 

16,3 

1.084 

55,2 

159 

3,1 

1900 . . . 

413 

15,2 

1,670 

61,5 

164 

6,0 

1905 . 

389 

12,7 

2.109 

68,5 

138 

4,5 

1910 . 

577 

14,3 

2.756 

68,3 

173 

4,3 

1911,  ,  .  ,  . 

736 

16,5 

3.012 

67,4 

170 

3,8  ! 

1912 . . . 

803 

16,4 

3,403 

68,9 

176 

3,6 

Le  Nord  conserve  à  peu  près  ses  positions  et  assiste  à  la  défaite  du 
Centre  et  des  autres  régions  par  l’Est.  Après  1900,  il  fléchit  pendant  quelques 
années,  mais  se  ressaisit  ensuite  à  partir  de  1907.  L'émigration  des  fourneaux 
du  Nord  vers  l’Est  s’arrête.  L’idée  de  fabriquer  dè  la  fonte  Thomas  dans  le 
Nord  reprend  de  la  faveur  : 


PRODUCTION  DE  FONTE  THOMAS  EN  MILLIERS  DE  TONNES 
PAR  LE  NORD  ET  PAR  L'EST 
ET  RAPPORT  POUR  CENT  A  L’ENSEMBLE  DE  LA  FRANCE 


ANNÉES 

NORD 

(Nord  et  Pas-de-Calais) 

EST 

(Meurt  he-et-Moselle) 

TONNAGES 

Vf  a 

TONNAGES 

*  fa 

1905  . 

133 

8,7 

1 . 336 

87,3 

1910  .  .  , . . . 

355 

14,0 

2.037 

80,4 

1911  . 

483 

17,0 

2.215 

78,0 

1912  . . . . 

591 

17,9 

2. 536 

77,1 

Le  Nord  fait  ainsi,  sur  toute  la  Erance,  à  peu  près  la  même  proportion 
de  fonte  Thomas  que  de  l’ensemble  de  fontes.  Il  fabrique  plus  que  cette 

*S 
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proportion  de  fontes  d’affinage  et  de  fontes  spéciales  et  beaucoup  moins 
de  fontes  de  moulage. 


PRODUCTION  DE  FONTE  DU  NORD  ET  DE  L’EST  EN  1912 
ET  RAPPORT  POUR  CENT  A  L’ENSEMBLE  DE  LA  FRANCE 

(milliers  de  tonnes) 


NORD 

EST 

(Nord  et  Pas-ds-Caluis) 

(Meu  rthe-et-Mosel  le) 

TONNAGES 

TONNAGES 

Fonte  Thomas .  ,  .  .  .  * 

591 

17,9 

2,536 

77,1 

—  Bessemer  * . . 

29 

24,1 

» 

» 

—  d'affinage  ♦  .  .  . . . 

106 

19,6 

185 

34,0 

—  spéciales  . . . 

26 

33,7 

5 

6,0 

—  de  moulage  et  moulée  en  lre  fusion  -  . 

4S 

6,3 

654 

74,0 

Les  fontes  spéciales  proviennent  surtout  des  usines  littorales  dont  il 
sera  question  plus  loin.  Pour  la  fonte  de  moulage,  l’Est  a  pris  une  énorme 
supériorité  :  le  Nord  n’en  produit  plus  que  le  faible  tonnage  de  la  catégorie 
non  phosphoreuse  qui  lui  est  nécessaire  pour  la  confection  des  pièces 
exposées  au  feu.  Ces  pièces  sont  moulées  en  deuxième  fusion,  le  moulage 
direct  à  la  sortie  du  fourneau  n’étant  compatible  qu’avec  de  grandes  fabri¬ 
cations  en  série. 

Acier  brut. 

PRODUCTION  DE  LINGOTS  D’ACIER  EN  MILLIERS  DE  TONNES 
ET  RAPPORT  POUR  CENT  A  L’ENSEMBLE  DE  LA  FRANCE 
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z°  Aciers  Thomas  et  Martin. 


ANNÉES 

ACIERS 

THOMAS 

ACIERS 

MARTIN 

KOBD 

ET  PAS-DE-CALAIS 

MEUHTHK- 

ËT-MOSELLE 

CENTRÉ 

NORD 

ET  PAS-DE-CALAIS 

MEURTHE- 

ET-MOSELLE 

CENTRE 

Ton¬ 

nages 

°/o  j 

Ton¬ 

nages 

Ton¬ 

nages 

Ofa 

Ton¬ 

nages 

°/o 

Ton¬ 

nages 

o/o 

Ton¬ 

nages 

•!*  ! 

IS90.  . 

3) 

n 

13 

» 

» 

33 

29 

11,5 

5 

2.0 

123 

48, S 

1900 . 

33 

13 

» 

13 

» 

» 

114 

17,6 

20 

3,1 

230 

35,6 

1905 . 

211 

15,6 

1.075 

79,6 

65 

4, S 

218 

28,8  ; 

25 

3,3 

223 

29,5 

1910 . 

411 

19,2 

1.573 

73,6 

71 

:  3,3 

354 

31,1 

80 

7,0 

324 

28,5 

j  1911 . 

436 

18,2 

1.774 

74J 

67 

2,8 

411 

31,6 

93 

7,1 

361 

27,7 

1912.  .  .  .  . 

522 

ÏS,6 

2.090 

74,3 

64 

2,3 

443 

30,5 

106 

7,3 

430 

* 

29,6 

Nota.  —  La  statistique  officielle  ne  donne  la  production  d'acier  qu’a  partir  de  1888  et  ne  dis¬ 
tingue  pas  le  métal  Thomas  avant  1904. 


La  proportion  totale  d’acier  a  fléchi  dans  le  Nord  de  1890  à  1902  pour 
se  relever  légèrement  à  partir  de  1903.  Depuis  dix  ans,  les  usines  y  ont 
développé  leurs  aciéries  plus  vite  que  leurs  fourneaux.  Leur  production 
d’acier,  inférieure  à  celle  de  fonte  jusqu’en  1902,  la  dépasse  de  24  “/„  en 
1912,  tandis  que,  pour  l’ensemble  de  la  France,  l’acier  ne  représente  que 
89  °/0  du  tonnage  de  la  fonte. 

La  progression  du  métal  Martin  a  surtout  été  très  remarquable  dans  la 
région  du  Nord  qui  a  dépassé  en  1909  le  Centre  dont,  vers  1890,  la  pro¬ 
duction  était  environ  la  moitié  de  celle  de  toute  la  France. 

L’acier  Thomas  a  crû  à  peu  près  parallèlement  à  l’acier  Martin,  le 
dépassant  même  nettement  en  1912.  Mais,  dans  l’ensemble  de  la  production 
française,  son  importance  relative  est  bien  moindre. 

Les  convertisseurs  basiques  du  Nord  recevant  à  présent  leur  fonte  des 
fourneaux  voisins,  les  pourcentages  des  aciers  Thomas  sont  devenus  à  peu 
près  identiques  à  ceux  des  fontes  correspondantes. 

La  production  d’acier  Bessemer,  qui  était  encore  de  36.870  tonnes  en 
1912,  est  destinée  aux  petits  convertisseurs  acides  des  fonderies  d’acier. 

Enfin,  la  sidérurgie  du  Nord  n’emploie  pas  de  fours  électriques,  ni 
pour  ainsi  dire  de  creusets,  tandis  que  le  Centre  produisait  en  1912, 
20.527  tonnes  d’aciers  de  ces  deux  fabrications. 
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Produits  finis.  —  Voici  tout,  d’abord  deux  tableaux  qui  permettront  de 
bien  situer  la  question  des  produits  finis  dans  le  Nord  : 

PRODUCTION  DE  PRODUITS  FINIS  DE  FER  ET  D’ACIER 
EN  MILLIERS  DE  TONNES 

ET  RAPPORT  POUR  CENT  A  L’ENSEMBLE  DE  LA  FRANCE 


i°  Total  des  produits  finis  de  fer  et  d’acier. 


ANNEES 

!  # 

NORD 

ET  PAS-DE-CALAIS 

MEURT  h  E-ET-MG  s  e  lle 

CENTRE 

TONNAGES 

tonnages 

o 

TONNAGES 

•/“ 

1SS0  . . 

329 

24,3 

44 

3,2 

430 

31,7 

1890  . . . 

477 

33,9 

100 

V 

291 

20,7 

:  1900 . 

"609 

31,5 

308 

15,9 

315 

16,3 

1 90.1 . 

711 

33,7 

456 

21,6 

293 

3  9,9 

1910 .  .  .  .  .  . . 

888 

31,2 

813 

28,5 

347 

12,2 

1911 . - 

960 

29,8 

972 

30,2 

365 

11,3 

1912 . . . 

1.133 

30,0 

1,147 

30,4 

471 

12,5 

2"  Décomposition  des  deux  catégories  de  produits. 


PRODUITS  FINIS  EN 

FER 

PRODUITS  FINIS  EN  ACIER 

ANNÉES 

NGHÏ> 

ET  PAÏ-DX-CÀLAlS 

MEURTHE- 

ET-MOSELLE 

CENTRE 

NORD 

ET  FAS-pE-CÀLAIfi 

MEURT  H Er 

.  PT-MOSELLE 

CENTRE 

Ton¬ 

nages 

Ton¬ 

nages 

°{a 

Ton¬ 

nages 

Ton¬ 

nages 

Ton¬ 

nages 

Ton¬ 

nages 

o/o 

1880 . 

286 

29,6 

42 

4,4 

193 

20,0 

43 

11,1 

1,5 

0,4 

237 

60,9 

1590 . 

327 

38, 1 

38 

4,5 

140 

16,9 

150 

25,8 

62 

10,7 

151 

26,0 

1900*  ... 

290 

41^0 

37 

5,2 

74 

10,4 

319 

26,0 

271 

22,1 

241 

19,7 

1905 . 

275 

41,4 

13 

2,0 

68 

10,2 

436 

30,2 

443. 

30,6 

225 

15,6 

1910 . 

194 

36,9 

7 

1,4 

35 

6,7 

694 

29,8 

806 

34,6 

312 

13,4 

1911 . 

176 

34,0 

20 

3,9 

32 

6,2 

:  784 

29,0 

952 

35,2 

333 

12,3 

1912 . 

211 

40,1 

12 

2,2 

32 

M 

922 

28,4 

1.135 

34,9 

439 

13,5 

L’Est  a  augmenté  ses  fabrications  de  produits  finis  beaucoup  plus  vite 
cpie  le  Nord,  qu’il  a  même  rejoint;  au  contraire,  dans  le  Centre,  les  tonnages 
absolus,  après  une  forte  diminution,  sont  actuellement  en  hausse,  et  ont 
retrouvé  en  1912  le  niveau  de  1880. 
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Le  fer,  qui  n’a  jamais  eu  d’importance  dans  l’Est,  s’était  assez  long¬ 
temps  maintenu  dans  le  Nord,  plus  que  dans  le  Centre.  Maintenant  il  est 
aussi  en  déclin  dans  le  Nord,  où,  malgré  le  témoignage  de  la  statistique 
officielle  de  1912,  il  paraît  voué  à  une  décroissance  rapide  et  bien  plus 
prochaine  que  dans  les  Ardennes  et  la  Haute-Marne. 

Le  Nord  produit  presque  autant  d’aciers  finis  que  de  lingots  d’acier; 
en  raison  des  pertes  et  déchets,  il  élabore  donc  plus  d’acier  qu’il  n’en  fait, 
tandis  que  l’Est  produit  deux  fois  plus  de  lingots  que  d’aciers  finis  et  livre 
par  suite  une  forte  proportion  d’acier  à  l’état  de  lingots,  de  blooms  et  de 
billettes. 

Répartition  des  produits  finis.  —  La  répartition  des  produits  finis  en  fer 
a  peu  d’intérêt.  Le  métal  soudé  est  complètement  abandonné  pour  les  rails 
depuis  trente  ans  et  l’est  à  peu  près  pour  les  tôles,  les  larges  plats  et  les 
poutrelles  depuis  six  ou  sept  ans.  Presque  tous  les  fers  finis  rentrent  donc 
actuellement  dans  la  catégorie  des  fers  marchands. 

Il  est  au  contraire  intéressant  de  voir  comment  se  répartissent  les 
produits  d’acier  : 
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Nota.  — -  Les  êclisscs  et  les  traverses  sont  comprises  avec  les  rails  depuis  1905,  les  selles  depuis  1912.  Plusieurs  autres  modifica¬ 
tions  ont  été  à  diverses  reprises  introduites  dans  la  statistique  officielle-,  surtout  en  1912*  Si  les  chiffres  des  différentes  régions  sont 
probablement  comparables  entre  eux  pour  une  meme  année,  ils  peuvent,  dbine  année  à  1  autre,  ne  pas  correspondre  exactement  aux 
mêmes  catégories  de  produits. 
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Pour  les  tôles  et  les  larges  plats,  le  Nord,  qui  a  dépassé  le  Centre  en 
1900,  domine  nettement  tout  le  reste  de  la  France.  L’Est  est  pourtant  en 
piogies  récent.  En  ce  qui  concerne  les  rails,  auxquels  le  Centre  a  presque 
renoncé  depuis  1885,  l’Est  a  pris  une  grosse  supériorité  comparable  à  celle 
du  Nord  pour  les  tôles. 

L'Est  a  encore  la  première  place  pour  les  aciers  marchands  depuis 
1905.  Cet  avantage  vient  surtout  de  sa  production  de  fers  à  planchers. 


PRODUCTION  EN  MILLIERS  DE  TONNES  DE  POUTRELLES 
ET  D’AUTRES  ACIERS  MARCHANDS  (>) 


ANNÉES 


1900 

1905 

1910 

1911 

1912 


NORD 

P  Û  U  TR  El. UES 

et  U  en  acier 

AUTRES 

aciers 

marchands 

16 

120 

55 

162 

63 

250 

72 

280 

S2 

357 

EST 


FOUTRE LLES 

et  U  en  acier 


48 

120 

197 

252 

321 


AUTRES 

aciers 

marchands 


111 

147 

286 

338 

456 


CENTRE 


POUTRELLES 

et  U  en  acier 


11 

12 

13 

11 

15 


AUTRES 

aciers 

marchands 


158 

97 

130 

147 

212 


Enfin  le  Nord  a  pour  les  moulages  d’acier  une  supériorité  très  accen¬ 
tuée  sur  toutes  les  autres  régions.  Pour  les  bandages  il  est  distancé  par  le 
Centie.  Quant  aux  pièces  de  forge,  les  modifications  de  la  statistique  ne  per¬ 
mettent  guère  d’en  suivre  les  variations  d’une  année  à  l’autre.  Les  docu¬ 
ments  officiels  de  1912  en  indiquent  une  production  de  24.000  tonnes  poul¬ 
ie  Nord,  de  7.300  pour  l’Est,  de  56.000  pour  le  Centre  y  compris  10.100 
tonnes  de  blindages,  projectiles,  tourelles,  et  de  96.000  pour  l’ensemble  de 
la  h  rance.  Le  Centre  distance  donc  toutes  les  autres  régions  par  son  ton-' 
nage,  et  encore  ses  pièces  de  forge  sont-elles  en  général  très  élaborées 
et  ont-elles  une  valeur  moyenne  fort  élevée,  que  la  statistique  de  1911  (-) 

1.  Dans  ce  tableau,  les  productions  des  poutrelles  et  U  ont  été  supposées  égales  aux  livraisons 
des  Comptoirs  de  ces  produits,  il  peut  y  avoir  de  légères  erreurs  tenant  d’une  part  li  ce  que  les  produc¬ 
tions  ne  sont  pas  rigoureusement  égales  aux  livraisons  ;  d’autre  part  h  ce  que  certains  profils  très  gros 
ou  très  petits  ne  rentrent  pas  dans  le  domaine  des  comptoirs.  Mais  ces  erreurs  sont  certainement  très 
iajbles, 

2.  La  statistique  de  1912  ne  donne  pas  l’indication  correspondante. 
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faisait  ressortir  à  1.200  francs  contre  476  pour  le  Nord.  C’est  ainsi,  par 
exemple,  que  le  Nord  ne  produit,  pour  le  matériel  de  guerre,  que  quelques 
pièces  détachées,  et  qu’il  fabrique  et  emploie  fort  peu  d’aciers  spéciaux. 

Consommation  de  combustibles .  —  La  consommation  de  houille  et  de 
coke  dans  les  trois  centres  principaux  de  la  sidérurgie  ressort  du  tableau 
suivant  : 


COMBUSTIBLES  CONSOMMÉS  EN  MILLIERS  DE  TONNES 


ANNEES 

N  0  R  D 

EST 

CENTRE 

FRANCE 

J  [  Ü 1  1LLK 

COL£ 

HOUILLE 

COKE 

HOUILLE 

CÜSE 

HOUILLE 

COLL 

1880  , 

538 

350 

,72 

648 

S44 

456 

2.29S 

2.060 

191 1  . 

1.059 

836 

512 

3.466 

991 

208 

3.694 

5.080 

1912  .... 

1.241  ^ 

903 

546 

3.696 

1  122 

207 

4.234 

5.39a 

Le  coke  est  à  peu  près  proportionnel  à  la  fonte.  Quant  à  la  consom¬ 
mation  de  houille,  si  on  la  rapproche  de  la  consommation  de  coke,  et  des 
tonnages  de  produits  finis,  elle  fournit  sur  l’élaboration  plus  ou  moins 
poussée  du  métal  dans  chaque  région,  un  renseignement  qui  concorde  avec 
les  autres  tableaux  précédents.  Pour  obtenir  des  indications  plus  nettes  à 
cet  égard,  il  faudrait  connaître  la  répartition  de  la  houille  entre  la  produc¬ 
tion  de  force  motrice  et  les  diverses  fabrications  de  fer  et  d’acier.  Les 
chiffres  de  la  statistique  officielle  relatifs  aux  charbons  sont  trop  succincts  et 
aussi  trop  incertains  pour  permettre- une  telle  étude. 

IV  —  VUES  D’ENSEMBLE 

Les  éléments  primordiaux  du  succès  de  la  métallurgie  du  Nord  peu¬ 
vent  se  ramener  à  deux  :  sa  superposition  au  plus  riche  bassin  houiller 
français  et  sa  proximité  du  littoral.  De  ces  précieux  avantages,  auxquels 
on  pourrait  encore  ajouter  la  fertilité  du  sol,  lui  viennent,  sur  les  autres 
régions,  divers  privilèges  :  le  développement  intensif  auprès  d’elle  de  la 
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population  et  des  industries  consommatrices  de  ses  fers,  l’abondance  des 
voies  de  transport  pour  ses  matières  premières  et  ses  produits,  ses  facilités 
d’approvisionnement  et  de  vente  à  l’intérieur  et  au  dehors,  le  recrutement 
relativement  aisé  de  ses  ouvriers.  Son  ancienneté,  qui  est  elle-même  la 
conséquence  de  toutes  ces  causes  de  réussite,  lui  vaut  une  main-d’œuvre 
habile,  une  longue  expérience  et  de  solides  relations  commerciales.  Un 
seul  élément  essentiel  lui  fait  entièrement  défaut  :  elle  n’a  pas  dans  son 
voisinage,  comme  les  hauts  fourneaux  de  l’Est,  un  puissant  bassin  de  mine¬ 
rais  de  fer.  Mais  elle  n’est  cependant  pas  éloignée  des  mines  lorraines  ou 
normandes  au  point  de  ne  pouvoir  s’y  alimenter  pour  la.  fabrication  de  ses 
fontes  phosphoreuses. 

Tant  de  conditions  favorables  et  surtout  ses  ressources  variées  en 
charbons,  en  minerais  et  même  en  ferrailles,  ont  permis  à  la  sidérurgie  du 
Nord  de  chercher  à  loisir  ses  voies,  d’adopter  les  matières  les  mieux 
appropriées  à  ses  appareils  :  mélanges  de  minerais  faciles  à  fondre  par  ses 
fourneaux,  riblons  de  choix  pour  ses  fours  Martin,  et  enfin  d’entreprendre, 
suivant  les  capacités  du  marché,  les  fabrications  les  plus  diverses. 

Le  voisinage  des  mines  de  fer  donne  pourtant  à  l’Est  sur  le  Nord  un 
privilège  pour  les  produits  compatibles  avec  les  minerais  phosphoreux  et 
qui  n’exigent  ni  trop  de  charbon  ni  trop  de  personnel.  C’est  le  cas  des 
fontes  et  des  aciers  Thomas,  de  la  plupart  des  gros  laminés  et  même  des 
petits  aciers  comme  les  fils,  qui,  plutôt  que  de  la  main-d’œuvre,  nécessitent 
beaucoup  de  force  motrice.  La  série  de  ces  productions  avantageuses 
pour  les  usines  lorraines  s’est  d’ailleurs  étendue  depuis  quelques  années 
avec  tous  les  progrès  réalisés  dans  l’emploi  des  combustibles  et  dans  l’utili¬ 
sation  des  gaz. 

Quant  au  Centre,  il  conserve,  pour  des  raisons  peut-être  moins 
évidentes,  une  supériorité  dans  les  fabrications  difficiles  et  surtout  pour  le 
matériel  de  guerre.  Si,  malgré  sa  main-d’œuvre  et  ses  charbons,  le  Nord 
n’a  pas  mieux  résolu  les  mêmes  problèmes,  l’explication  en  doit  être  cher¬ 
chée  dans  la  plus  grande  ancienneté  des  forges  du  Centre,  dans  leurs 
moindres  risques  en  cas  de  guerre,  dans  l’avance  qu’elles  avaient- lors  de 
la  découverte  des  houilles  grasses  du  Pas-de-Calais,  dans  la  facilité  des 
autres  débouchés  du  Nord,  peut-être  dans  le  hasard  de  quelques  impulsions. 
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Le  Nord  n’a  cependant  pas  négligé  .toutes  les  spécialités  délicates  :  ses 
fonderies  d’acier,  ses  ateliers  de  forgeage  et  d'emboutissage  le  démontrent. 
Il  n’a  pas  non  plus  délaissé  les  produits  bruts  dont  il  continue  à  faire  ce 
qu’il  peut  aisément  écouler  ou  élaborer.  Mais  il  a  plutôt  tourné  sou  aciù  ite 
vers  les  produits  demi-fins  ou  assez  ouvrés  qui  nécessitent  des  minerais 
purs,  beaucoup  de  combustibles  ou  beaucoup  de  main-d  œuvre,  et  il  s  est 
ainsi  orienté  vers  tous  les  emplois  du  métal  Martin  tels  que  les  tôles  et  les 
pièces  de  forge,  vers  la  fabrication  du  fer,  des  petits  laminés,  des  moulages 
d’acier,  des  tubes,  des  ressorts,  des  boulons,  tirelonds,  clous,  vis,  fers  a 
cheval,  enfin  vers  les  travaux  de  parachèvement  et  de  construction. 

L’usine  du  Nord,  établie  sur  le  charbon  et  au  milieu  d  une  population 
ancienne,  active  et  nombreuse,  s’est  souvent  formée  autour  d  un  petit 
atelier  ou  d’une  petite  forge,  par  développement  plus  ou  moins  étendu,  par 
intégration  plus  ou  moins  avancée.  Il  n’en  est  pas  de  même  sur  le  minerai 
lorrain  où  le  noyau  normal  de  cristallisation  de  l’établissement  métallur¬ 
gique,  la  cellule-mère,  est  le  fourneau  qui  ensuite  s’accroît  d’unités  sem¬ 
blables  ou  d’ateliers  consommateurs  de  fonte.  Il  y  a  ainsi  en  Meurthe-et- 
Moselle  un  type  dominant  :  la  grande  usine  à  hauts  fourneaux,  tandis  que 
la  sidérurgie  du  Nord,  beaucoup  moins  spécialisée  et  moins  uniforme,  offre 
tous  les  aspects  de  la  petite,  de  la  moyenne  et  de  la  grande  industrie,  et 
présente  des  ateliers  isolés,  des  laminoirs  sans  aciérie,  des  aciéries  sans 
fourneaux  aussi  bien  que  des  usines  complètes,  mais  rarement  des  fourneaux 
seuls,  sauf  sur  les  côtes  où  ils  s’expliquent,  comme  dans  l’Est,  par  la  facile 
alimentation  en  minerais. 

Ses  ressources  en  charbon  et  en  main-d’œuvre  ont  encore  donné  au 
Nord  une  autre  caractéristique  :  moins  intéressé  que  l’Est  à  réduire  ses 
dépenses  de  combustibles  et  à  limiter  ses  besoins  de  personnel,  il  s’est  plus 
lentement  orienté  vers  les  progrès  industriels  qui  permettent  ces  éco¬ 
nomies.  Il  ne  s’est  ainsi  décidé  qu’assez  tard  à  adopter  les  moteurs  à  gaz  et 
les  turbines,  à  développer  l’emploi  de  l’électricité  et  de  tous  les  moyens 
mécaniques  de  manutention. 

Bien  outillée  pour  une  gamme  très  étendue  de  fabrications,  la  métal¬ 
lurgie  du  Nord  peut  aisément  aborder  la  plupart  des  marchés  français  et 
étrangers  par  voies  ferrées  ou  fluviales  ou  par  mer.  Cependant,  sauf  pour 


les  très  petits  objets  qu’elle  fabrique  en  grandes  séries,  comme  les  clous  et 
tes  vis,  ses  envois  à  l’exportation  sont  moindres  que  ne  pourrait  le  faire 
supposer  sa  situation  littorale.  Il  faut  en  chercher  la  cause  dans  la  facilité  de 
ses  ventes  en  France,  et  dans  la  variété  et  la  bonne  qualité  générale  de  ses 
produits:  les  pays  neufs  veulent  des  produits  très  courants  et  à  bas  prix. 

Si  maintenant  on  jette  un  coup  d’œil  d’ensemble  sur  le  passé,  on  est 
frappé  par  la  diversité  des  conditions  successives  qui,  toutes,  ont  concouru 
au  développement  de  la  métallurgie  du  Nord,  et  par  les  changements 
d’orientation  qu’elle  a  pu  subir  sans  défaillance,  grâce  à  son  voisinage  du 
charbon,  du  littoral  et  d’une  région  de  grande  consommation.  Fondée  très 
anciennement  auprès  des  forêts  qui  lui  donnaient  le  combustible,  elle  a  eu 
ensuite  à  sa  disposition  immédiate  la  houille,  et  pendant  longtemps  des 
minerais  locaux.  A  l’époque  de  l’épuisement  de  ces  minerais,  les  procédés 
Bessemer  et  Martin  qu’elle  n’avait  ni  inventés  ni  rapidement  appliqués,  se 
sont  trouvés  perfectionnés  à  point  nommé,  non  seulement  pour  la  sauver 
de  la  déchéance,  mais  pour  lui  donner  une  supériorité  sur  les  régions  qui 
avaient  d’abord  employé  ces  méthodes.  Le  procédé  Thomas  lui-même,  qui 
semblait  une  machine  de  guerre  tournée  contre  elle,  a  pu  s’adapter  à  ses 
besoins  quand  la  formule  Bessemer  devenait  trop  difficile  à  réaliser. 

Il  serait  cependant  bien  injuste  d’attribuer  aux  hasards  d’une  fortune 
heureuse  tous  les  succès  de  la  métallurgie  du  Nord.  La  chance  ne  sert  qu’à 
qui  sait  en  user.  Si  elle  en  a  tant  profité,  c’est  qu’elle  a  toujours  été,  dans  la 
prudente  industrie  française,  sage  parmi  les  sages.  Héritière  de  ces  com¬ 
merçants  avisés,  travailleurs,  économes,  qui  ont  fait  la  grandeur  des 
Flandres,  elle  est  restée  méthodique  et  mesurée  comme  leurs  descendants 
qui  forment  le  milieu  où  elle  vit  et  se  recrute.  N’accueillant  à  la  légère  ni 
les  procédés  ni  les  instruments  nouveaux,  hostile  aux  appareils  excessifs, 
longtemps  hésitante  devant  les  inventions,  elle  ne  s’engage  qu’à  très  bon 
escient  et  ses  échecs  sont  rares. 

Cette  sagesse  et  la  prudence  de  sa  gestion  financière  n’ont  pas  moins 
que  les  éléments  matériels  de  ses  succès  contribué  à  sa  gloire  passée  et 
continueront,  sembîe-t-il,  à  lui  assurer  dans  l’avenir  de  longs  et  heureux 
destins. 
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LE  CENTRE 

La  région  du  Centre,  que  les  métallurgistes  définissent  habituellement 
comme  réunissant  les  départements  de  l'Ailier,  du  Cher,  de  l’Indre,  de  la 
Nièvre,  de  Saône-et-Loire,  du  Rhône  et  de  la  Loire,  a  occupé,  par  l’impor¬ 
tance  de  sa  production,  pendant  les  soixante-quinze  premières  années  du 
siècle  dernier,  une  situation  prépondérante  dans  la  métallurgie  française, 
et  elle  peut  être  considérée  comme  ayant  été  dans  notre  pays  le  vrai 
berceau  de  cette  grande  industrie.  C’est  elle  surtout,  en  effet,  qui  a  su 
préparer  le  magnifique  essor  qu’a  pris  la  sidérurgie  pendant  la  seconde 
moitié  du  siècle  dernier. 

A  l’époque  de  la  métallurgie  au  bois,  jusqu’au  commencement  du 
dix-neuvième  siècle,  lorsque  les  bas  loyers  étaient  disséminés  sur  toute 
l’étendue  du  territoire,  la  région  du  Centre  représentait  déjà  pour  son 
compte  une  part  importante  de  la  production  totale,  car  elle  renfermait  de 
nombreux  gisements  de  minerais  faciles  à  exploiter  sur  place,  comme  ceux 
du  Berry  par  exemple,  et  elle  trouvait  d’autre  paît  dans  ses  forêts  le 
combustible  nécessaire;  toutefois,  la  situation  prépondérante  qu’elle  a  prise 
date  seulement  de  la  révolution  technique  qui  a  substitué  le  coke  au  bois 
dans  la  production  de  la  fonte.  Elle  possédait  en  effet  de  nombreuses 
mines  de  bouille,  comme  celles  de  Saint-Étienne  et  Rive-de-Gier,  de  Com- 
mentry,  Bézenet,  Blanzy,  Ëpinac,  dans  lesquelles  ses  maîtres  de  forges 
trouvèrent  aussitôt  le  nouveau  combustible  dont  ils  avaient  besoin. 

En  fait,  c’est  dans  la  région  du  Centre  que  les  hauts  fourneaux  au 
coke  firent  en  France  leur  première  apparition.  La  Société  constituée  en 
17S2  sous  le  patronage  du  roi  Louis  XVI  pour  l’exploitation  des  fonderies 
royales  de  Montcenis,  alimentées  par  les  usines  du  Creusot,  installa,  dans 
les  premières  années  du  dix-neuvième  siècle,  quatre  hauts  fourneaux  au 
coke,  et  elle  fit  appel  en  même  temps  au  concours  de  l’ingénieur  anglais 
William  Wilkinson,  inventeur  du  cubilot,  qui  vint  y  appliquer  sa  méthode 
pour  la  fusion  de  la  fonte  au  coke. 

En  ISIS,  un  industriel  de  Lyon,  M.  Frèrejean,  établit  de  son  côté,  à 
Pont-Evêque,  le  premier  haut  fourneau  au  coke  de  la  région  lyonnaise.  Ce 


fourneau  était  alimenté  par  les  minerais  de  La  Vonlte  (Ardèche)  et  par  les 
combustibles  de  la  Loire;  il  fut  le  point  de  départ  des  usines  qui  furent 
exploitées  plus  tard  par  la  Compagnie  des  Fonderies  et  1  "orges  de  Ter- 
renoire,  La  Vonlte  et  Bessôges. 

La  première  forge  anglaise  pour  l’affinage  de  la  fonte  apparut  dans  la 
Loire  en  .1820.  Elle  fut  construite  à  Saint-J ulien-en- J arrêt  près  Saint-Cha- 


mond  par  Joseph  Bessy,  qui  s’associa  avec  M.  Ardaillon.  Joseph  Bessy 
mourut  en  1825,  et  fut  remplacé  par  son  frère  Charles,  qui  fit  commencer 
la  même  année  les  deux  hauts  fourneaux  de  l’Horme,  mis  a  feu  en  1827. 

Les  procédés  de  fusion  de  l’acier  au  creuset  furent  apportés  dans  la 
Loire  vers  ISlü  par  un  ouvrier  anglais,  Jackson,  {pii  s’installa  d’abord  au 
Trublaino  près  du  Chambon-Feugerolles,  puis,  en  1820,  auprès  de  Saint- 
Étienne,  et  qui  enfin,  en  1880,  créa  Prisme  d’Assailly  près  Lorette. 

loi  1825,  les  deux  cousins  Jean  et  Jacob  Holtzer  fondèrent  les  usines 
de  Cotatay  pour  la  fabrication  des  aciers  corroyés,  puis,  en  1825,  celle 
d'Unieux,  près  Firminy,  qui  produit  encore  aujourd’hui  les  aciers  à  outils  si 
renommés. 

En  1837,  MM.  Fétin  et  Gaudet  créèrent  de  leur  côté  l’atelier  de  Rive- 
de-Gier  qui  était  destiné  en  principe  à  forger  les  portes  d’écluses  destinées 
au  Canal  de  Givors,  mais  qui  reçut  bientôt  un  développement  important. 
Lest  là  que  fut  installé,  quelques  années  après,  le  premier  marteau-pilon 
établi  dans  la  Loire  pour  la  fabrication  des  grosses  pièces  de  forge.  On  sait 
{lu  reste  que  cet.  appareil,  qui  devait  devenir  l’outil  par  excellence  de 

1  atelier  de  lorge  dont  il  allait  décupler  la  puissance,  avait  été  imaginé  en 
1832,  a  peu  près  simultanément  aux  usines  du  Creusot  par  l’ingénieur 
français  Bourdon  et  en  Angleterre  par  Nasmyth;  mais  il  fut  réalisé  au 
Creusot  en  1841  avant  de  l’être  en  Angleterre.  Le  premier  marteau-pilon 
ainsi  construit  au  Creusot  avait  une  masse  de  2.500  kg.  avec  une  course  de 

2  mètres. 

Depuis  cette  date  mémorable,  toutes  les  forges  ont  installé  à  leur  tour 
des  marteaux-pilons  dont  elles  ont  augmenté  graduellement  la  puissance 
pour  pouvoir  aborder  la  fabrication  de  pièces  de  plus  en  plus  lourdes  et 
difficiles. 

Le  marteau-pilon  installé  en  1800  par  le  Creusot  pour  l’usine  de 
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Guérigny  atteignait  déjà  30  tonnes,  mais  ce  chiffre  fut  bientôt  dépassé,  et  à 
l’Exposition  de  1878,  le  Creusot  présentait  les  dessins  d’un  appareil  de 
80  tonnes  alors  en  cours  de  construction. 

Quelques  années  après,  l’usine  de  Saint-Chamond  installait  à  son  tour 
un  marteau  de  80  tonnes,  et,  en  1886,  MM.  Marrel  frères,  qui  s’étaient 
fait,  comme  on  sait,  une  spécialité  de  la  fabrication  des  grosses  pièces 
de  forge,  construisaient  deux  pilons,  l’un  de  30  tonnes  et  l’autre  de 
100  tonnes. 

Ce  chiffre  de  100  tonnes  a  été  réalisé  également  par  le  Creusot  et 
Saint-Chamond  qui  ont  augmenté  à  cet  effet  le  poids  de  leurs  pilons  de 
80  tonnes. 

Nous  ne  croybns  pas  nécessaire  d’insister  davantage  sur  l’historique 
tles  transformations  qu’a  subies  l’outillage  des  forges  de  la  région  du 
Centre,  mais  ces  indications  sommaires  permettront  déjà  d’apprécier  le 
labeur  incessant  et  les  efforts  continus  qu’elles  ont  poursuivis  sans  interrup¬ 
tion  pendant  quatre-vingts  ans. 

Dans  une  intuition  d’avenir,  les  anciens  Maîtres  de  Forges  du  Centre 
avaient  su  comprendre  en  effet  la  nécessité  qui  s’imposait  à  eux  de  trans¬ 
former  leur  outillage  avec  leurs  méthodes  de  travail. 

Ils  supprimèrent  donc  peu  à  peu  leurs  petites  forges  qu’ils  rempla¬ 
cèrent  par  des  hauts  fourneaux  agrandis  et  par  des  forges  relativement 
importantes  qu’ils  munirent  en  même  temps  de  tous  les  nouveaux  appareils 
d’élaboration  et  de  travail  du  fer,  comme  les  fours  à  puddler,  les  lami¬ 
noirs,  etc... 

Pour  se  procurer  les  capitaux  nécessaires,  ils  n’hésitèrent  pas  à  s’unir 
entre  eux  pour  fonder  de  petites  associations  qui  grandirent  elles-mêmes 
par  la  suite  pour  devenir  les  puissantes  Sociétés  métallurgiques  que  nous 
connais  sons  maintenant. 

A  l’aurore  du  siècle  dernier,  ils  donnèrent  ainsi  un  premier  exemple 
de  la  révolution  si  profonde  que  l’association  des  capitaux  devait,  au  point 
de  vue  technique  et  social,  entraîner  dans  la  suite. 

Ils  disposaient  d’autre  part  d’une  main-d’œuvre  ouvrière  particulière¬ 
ment  bien  entraînée,  formée  de  véritables  forgerons  familiarisés  avec  tous 
les  tours  de  main  du  métier,  ayant  le  sentiment  de  leur  supériorité 
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technique,  et  qui  contribuèrent  aussi  pour  une  large  part  à  assurer  la 
qualité  spéciale  et  à  maintenir  la  renommée  méritée  des  produits  de  la 
région  du  Centre. 

D’un  autre  côté,  la  consommation  du  métal  augmentait  rapidement  en 
raison  des  besoins  nouveaux  que  la  grande  industrie  naissante  provoquait 
alors  de  toutes  parts,  La  mécanique  envahissait  peu  à  peu  les  industries  les 
plus  variées,  dont  elle  simplifiait  le  travail  et  augmentait  la  production,  les 
appareils  qu’elle  préparait  consommaient  d’importantes  quantités  de  métal 
et,  par-dessus  tout,  l’apparition  des  chemins  de  fer  venait  en  même  temps 
décupler  cette  puissance  de  consommation  imprévue  et  apporter  par  là 
même  à  l’industrie  métallurgique  un  débouché  dont  l’importance  dépassait 
toutes  les  prévisions. 

Les  Maîtres  de  Forges  du  Centre  surent  constamment  amener  leurs 
établissements  à  la  hauteur  de  ces  besoins  grandissants  et,  en  1864,  à  l’ori¬ 
gine  de  la  période  cinquantenaire  que  nous  étudions,  ils  réalisaient  déjà  une 
production  totale  de  269.059  tonnes  de  fonte  et  de  241.000  tonnes  rie  fer, 
représentant  respectivement  environ  le  quart  et  le  tiers  de  la  production 
française. 

Cette  prédominance  s’accrut  encore  pendant  les  premières  années,  car 
les  forges  intéressées  n’hésitèrent  pas  à  faire  l’application  des  procédés 
nouveaux  qui  apparurent  à  cette  date  et  provoquèrent  une  transformation 
si  profonde  dans  la  métallurgie. 

C’est  ainsi  que  l’une  des  premières  expériences  d’application  du  pro¬ 
cédé  Bessemer  fut  entreprise  par  MM.  Pétin  et  Gaudet  vers  1862. 

De  leur  côté,  les  forges  de  Terrenoire  en  firent  aussi  l’application  peu 
etc  temps  après,  en  installant  deux  convertisseurs,  et,  à  partir  de  1868,  elles 
arrivèrent  à  produire  de  façon  régulière  des  aciers  qui  remplacèrent  peu  à 
peu  le  fer  pour  de  nombreuses  applications,  en  particulier  pour  la  fabri¬ 
cation  des  rails. 

Les  Etablissements  de  la  Loire  furent  aussi,  comme  nous  l’avons  dit, 
les  premiers  à  installer  des  fours  Martin. 

Aussi  vit-on  bientôt. l’emploi  du  métal  fondu  se  généraliser  et,  en  1872,  la 
Marine  française  en  fit  la  première  application  à  la  construction  des  navires, 
devançant  ainsi,  de  plusieurs  années  dans  cette  voie,  l’Amirauté  anglaise. 
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A  cette  même  date,  les  usines  de  Terrenoire  abordaient  également  la 
fabrication  des  moulages  d’acier  et  étudiaient  en  même  temps  l'incor¬ 
poration  dans  l’acier  des  corps  spéciaux,  comme  le  manganèse,  le  silicium, 
le  chrome,  etc...,  et  on  peut  même  dire  que  les  travaux  et  les  recherches 
incessantes  de  Terrenoire  ont  été  le  point  de  départ  des  progrès  réalisés 
dans  cette  fabrication  des  moulages  d’acier  grâce  à  laquelle  la  plupart  des 
usines  du  Centre  préparent  aujourd’hui  des  produits  tout  à  fait  satisfaisants. 

Plusieurs  établissements  du  Centre  s’attachèrent  en  même  temps  à 
produire  dans  le  haut  fourneau  les  alliages  demandés  pour  les  additions 
dans  le  four  Martin,  en  profitant  à  cet  elfet  de  l’augmentation  de  puissance 
des  appareils  à  air  chaud  qui  leur  permet  d’obtenir  les  hautes  températures 
nécessaires.  1  j’usine  de  Montluçon-Fourchambault  parait,  avoir  pris  l’initia¬ 
tive  de  la  production  des  ferro-manganèses  riches  dans  les  hauts  four¬ 
neaux.  Elle  fut  suivie  dans  cette  voie  par  les  hauts  fourneaux  de  Saint- 
Louis,  puis  par  ceux  de  Terrenoire.  Ces  derniers  préparèrent  bientôt  après 
les  ferro-siliciums,  puis  les  ferrô-chromes  qui  furent  ensuite  fabriqués  régu¬ 
lièrement  dans  les  hauts  fourneaux  du  Boucau  par  la  Société  des  Acié¬ 
ries  de  la  Marine. 

En  dehors  de  ces  transformations  ainsi  apportées  par  eux  dans  les 
procédés  de  fabrication,  les  établissements  du  Centre  avaient  su  modifier 
également  leur  outillage  par  la  création  d’engins  appropriés  pour  le  travail 
de  forge  et  pour  les  manutentions. 

Ils  créèrent  en  même  temps  des  procédés  spéciaux  pour  la  préparation 
des  produits  nouveaux  que  demandaient  les  chemins  de  fer,  comme  les 
corps  de  roues  de  wagons  fabriqués  d’abord  avec  moyeux  en  fonte,  puis 
tout  entiers  en  métal  forgé,  les  bandages  exécutés  d’abord  en  fer  forgé  et 
soudé,  puis  en  acier  sans  soudure,  les  essieux  en  fer  remplacés  graduelle¬ 
ment  eux  aussi  par  des  essieux  en  acier. 

Cette  période  particulièrement  brillante  au  cours  de  laquelle  la  région 
du  Centre  conservait  une  prédominance  incontestée,  aussi  bien  par  l’impor¬ 
tance  que  par  la  qualité  de  ses  productions,  se  poursuivit  jusque  vers  1876, 
tant  que  les  établissements  de  la  région  purent  trouver  sur  place  les  ton¬ 
nages  et  les  qualités  de  minerais  qu’exigeaient  leurs  fabrications. 

A  cette  date,  l’industrie  du  Centre  comprenait  42  hauts  fourneaux  et 
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produisait  402.000  tonnes  de  fonte,  soit  plus  du  quart  de  la  production 
française.  Sa  production  de  fers  et  aciers  marchands  était  de  158.000  tonnes, 
soit  26  0/o  de  la  production  française;  mais,  sur  les  produits  de  qualité  un 
peu  spéciale,  comme  les  tôles  et  les  rails,  la  proportion  était  beaucoup  plus 
élevée,  atteignant  pour  les  tôles  40  °j0  avec  un  tonnage  de  53.000  tonnes, 
et  pour  les  rails  62  °j0  avec  un  tonnage  de  160.000  tonnes. 

Il  n’est  pas  douteux  d'ailleurs  que,  si  les  statistiques  donnaient  à  part 
les  tonnages  correspondant  à  la  production  des  aciers  de  qualité,  comme 
les  bandages  et  les  essieux  de  chemins  de  fer,  ainsi  (jue  les  aciers  à  outils, 
nous  trouverions  des  proportions  encore  plus  élevées,  représentant  la 
presque  totalité  de  la  production  française,  car  tous  ces  produits  étaient 
alors  fabriqués  dans  le  Centre  d’une  façon  à  peu  près  exclusive. 

Sur  la  puissance  totale  de  62.000  chevaux  appliquée  en  France  au 
travail  du  fer,  la  région  du  Centre  en  utilisait  27.000  à  elle  seule,  soit 
presque  la  moitié.  Sur  un  total  de  50.000  ouvriers  sidérurgistes,  elle  en 
comptait  17.000,  soit  environ  le  tiers. 

La  situation  se  modifia  vers  1876,  lorsque  les  gisements  de  minerais 
locaux  commencèrent  à  s’épuiser.  Il  fallut  alors  en  effet  reconnaître  que  les 
tonnages  extraits  devenaient  insuffisants,  et  surtout  que  les  matières  obte¬ 
nues  ne  présentaient  pas  la  pureté  nécessaire  pour  les  qualités  de  métal 
demandées  dans  les  fabrications  un  peu  soignées,  comme  celles  des  pro¬ 
duits  de  chemins  de  fer.  Les  Maîtres  de  Forges  se  trouvèrent  ainsi  placés 
dans  l’obligation  de  s’approvisionner  en  dehors  de  la  région  ;  ils  s’adres¬ 
sèrent  donc  à  Bilbao,  en  Espagne,  ou  en  Algérie,  aux  gisements  célèbres 
de  Mokta-el-Hadid  par* exemple,  où  ils  trouvaient  le  minerai  de  qualité  qui 
leur  faisait  défaut. 

Malheureusement,  le  prix  des  transports  devenait  beaucoup  trop  élevé 
pour  permettre  d’amener  des  minerais  depuis  les  ports  du  littoral  jusque 
dans  la  région  du  Centre,  et,  comme  il  était  facile  d’autre  part  de  recevoir 
sur  la  côte  des  charbons  étrangers  avec  des  frets  réduits,  plusieurs  Maîtres 
de  Forges  n’hésitèrent  pas  à  installer  sur  la  côte  des  hauts  fourneaux,  afin 
d’y  traiter  les  matières  premières  amenées  par  eau,  charbons  anglais,  mine¬ 
rais  d’Espagne  ou  d’Algérie.  C’était  une  solution  analogue  à  celle  qui  était 
appliquée  déjà  par  certaines  forges  produisant  les  produits  fins,  comme 
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celles  de  MM.  Holtzer  par  exemple.  Ces  forges  possédaient  dans  les  Landes 
ou  dans  les  Pyrénées  des  hauts  fourneaux  au  bois  qui  traitaient  les  minerais 
de  qualité  du  pays,  et  qui  expédiaient  ensuite  leurs  fontes  dans  les  établis¬ 
sements  de  la  Loire  où  elles  étaient  transformées  en  aciers  lins.  Cette 
solution  mixte  n’était  évidemment  pas  applicable  pour  des  produits-  de  gros 
tonnage,  comme  les  rails  par  exemple,  et  les  hauts  fourneaux  installés  sur 
la  côte  furent  complétés  nécessairement  par  des  aciéries  qui  constituèrent 
dès  lors  des  établissements  rivaux  de  ceux  du  Centre. 

C’est  ainsi  que  furent  construits  successivement  les  hauts  fourneaux  et 
aciéries  de  Beaucaire,  voisins  du  littoral  méditerranéen,  de  Trignac  et  plus 
tard  du  Boucau,  sur  l’Océan,  puis  dîsbergues  dans  le  Pas-de-Calais.  En 
même  temps,  quelques  usines  comme  celle  de  Denain,  dans  le  Nord,  de¬ 
venaient  l’objet  d’agrandissements  considérables  qui  leur  permettaient  de 
développer  parallèlement  leur  production. 

il  en  résulta  que  vers  1S82,  pour  la  fabrication  des  rails  par  exemple, 
la  puissance  de  production  annuelle  des  forges  françaises  se  trouva  plus 
que  doublée  et  portée  de  200.000  à  ,300.000  tonnes  par  l’intervention  de 
ces  nouvelles  aciéries. 

La  création  des  établissements  voisins  du  littoral,  de  1876  à  1882,  est 
venue  ainsi  porter  un  premieii  coup  à  la  région  du  Centre  dont  elle  a 
ébranlé  la  prédominance  jusque-là  incontestée;  mais  une  révolution  tech¬ 
nique  se  produisait  en  même  temps  dont  les  conséquences  furent  beaucoup 
plus  graves  encore,  car  elles  ruinèrent  définitivement  la  suprématie  du 
Centre  au  profit  de  la  région  de  l’Est  :  nous  voulons  parler  de  la  mise  en 
application  du  procédé  de  déphosphoration  imaginé  en  1878  par  Thomas 
et  Gîlchrist. 

Nous  avons  dit  plus  haut  que  la  mise  en  pratique  de  ce  procédé  avait 
provoqué  l’émigration  de  la  métallurgie  vers  la  région  de  l’Est  et  que  les 
établissements  du  Centre  avaient  vu  s’échapper  peu  à  peu  la  fabrication 
des  produits  commerciaux  qu’ils  avaient  créée  cinquante  ans  auparavant. 

Les  rails  et  profilés  divers,  puis  les  tôles  de  construction  et  même 
aujourd’hui  les  tôles  en  acier  à  haute  résistance,  ont  émigré  vers  les  régions 
du  Nord  et  de  l’Est,  où  ils  sont  fabriqués  maintenant  avec  les  fontes  phos¬ 
phoreuses,  traitées  d’après  la  méthode  basique.  Les  hauts  fourneaux  du 
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Centre  se  sont  éteints  graduellement  et,  pour  de  nombreuses  applications, 
les  forges  qu’ils  alimentaient  emploient  aujourd'hui  le  métal  de  l’Est  qui 
vient  s’y  faire  traiter  à  l’état  de  gueuses  en  fonte  ou,  plus  fréquemment,  de 
lingots  d’aciers  plus  ou  moins  façonnés. 

La  plupart  des  sociétés  propriétaires  d’établissements  du  Centre,  com¬ 
prenant  qu’il  y  avait  là  une  poussée  irrésistible  contre  laquelle  il  serait  vain 
de  lutter,  se  sont  décidées  à  s’y  associer,  en  créant  ou  développant  pour 
leur  part  dans  l’Est  oü  dans  le  Nord  des  établissements  nouveaux  dans 
lesquels  elles  ont  apporté  leurs  capitaux  et  leur  expérience  technique, 
aggravant  ainsi  elles-mêmes  la  concurrence  qni  vient  accabler  leurs  éta¬ 
blissements  du  Centre. 

Pour  faire  face  au  péril  grandissant,  ces  dernières  forges  ont  compris 
la  nécessité  de  spécialiser  leur  fabrication  clans  la  préparation  des  produits 
de  qualité  supérieure  pour  se  créer  des  débouchés  nouveaux  en  remplace¬ 
ment  de  ceux  qui  leur  échappaient.  Elles  n’ont  pas  hésité  à  recourir  aux 
recherches  du  laboratoire,  à  faire  l’étude  scientifique  des  propriétés  du 
métal  pour  en  tirer  des  observations  susceptibles  de  guider  leur  fabrication, 
et  elles  ont  pu  réussir  ainsi  à  élaborer  des  produits  nouveaux  qui  étaient 
dès  lors  particulièrement  bien  adaptés  aux  besoins  île  chaque  industrie 
spéciale,  car  ils  étaient  doués  de  qualités  que  n’avaient  pas  les  produits 
ordinaires. 

Tout  en  se  spécialisant  ainsi  dans  des  fabrications  particulières,  les 
établissements  du  Centre  ont  réussi  néanmoins  à  augmenter  encore  leur 
production,  non  seulement  au  point  de  vue  de  la  valeur  en  argent,  mais 
aussi  au  point  de  vue  du  tonnage  fabriqué,  et  il  est  très  remarquable 
de  voir,  par  l’examen  des  statistiques,  que  leur  production  annuelle  va 
constamment  en  croissant,  malgré  la  disparition  graduelle  des  produits 
purement  commerciaux. 

Les  chiffrés  suivants  permettront  d’apprécier  le  développement  ininter¬ 
rompu  de  la  production  des  établissements  du  Centre  depuis  1885  jusqu’en 
1912. 
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PRODUCTION  DE  LA  RÉGION  DU  CENTRE  DEPUIS  1  SS 5  (*) 


ANNÉES 

RAILS 

ACIERS 

MARCHANDS 
et  spèciaux 

TOLES 

BANDAGES 

DK  ROUES 

PIÈCES 

DE  FO  RG  K 

MOULAGES 

D*ACIKR 

TOTAL 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tenues 

Tonnes 

JSS5.  .  .  .  .  . 

58.072 

58.234 

23.785 

» 

» 

fl 

140,091 

1  SS 6 . . 

28.810 

40.719 

1 1 . 003 

fl 

» 

u 

80*532 

1887 . . 

4,817 

75,164 

30,041 

fl 

» 

» 

11Q.052 

1S8S . 

5*139 

90.477 

43,621 

a 

fl 

a 

139.237  , 

1889  . . 

7.638 

95,805 

40.719' 

» 

» 

» 

144.162 

1 890 . .  .  .  . 

. 8.575 

97.940 

45,432 

fl 

fl 

» 

151 .947 

1891*  .  .  . 

7.126 

111.482 

52.208 

a 

fl 

fl 

171.116 

1S92 . 

6.569 

118*777 

47*335 

a 

» 

» 

172.681 

1893 . 

2.519 

102.582 

54,782 

a 

» 

» 

160.183 

1894 . 

5*212 

405.350 

52.229 

fl 

fl 

fl 

162.821 

1895 . 

S.  222 

100*177 

58.310 

a 

fl 

» 

166,709 

1 896 . : . 

8.466 

146,325 

60,809 

# 

fl 

fl 

215.600 

|  1897  . .  . 

4,697 

148.847 

69.402 

» 

fl 

fl 

222.946 

1898 . . 

7,452 

161,453 

68*499 

» 

fl 

fl 

240.404 

1899.  .  .  .  . 

1.023 

170.501 

58.831 

» 

fl 

fl 

233.355 

1900 . ,  ,  . 

2.438 

168.749 

70*244 

» 

» 

fl 

241,431 

1901, 

4*093 

133.015 

59,008 

» 

fl 

fl 

196.116 

1902.  . . .  ,  .  . 

a 

» 

» 

» 

fl 

fl 

» 

1903 . . 

2,698 

147,977 

75,512 

» 

» 

» 

226*187 

RAILS 

TOLES 

ACIERS 

te-  Cj  L  I  K  S  L  18 

MARCHANDS 

LT  LARGES1' 

traverses 

PLATS 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

1904.  ...  . 

2.110 

113.630 

73*356 

15.965 

14,842 

6,286 

216.189 

190.) . 

4*  547 

108*981 

71.426 

12.290  i 

20.940 

G.  589 

224.773 

1906 . 

1.319 

126.857 

79,996 

22.678 

22.210 

7.246 

263.336 

1907  . 

3. 738 

148.950 

96*674 

26.154 

25.138 

9.291 

309*945 

1908 . 

3,409 

130.381 

91.167 

27,667 

27,809 

8. 589 

289*022 

1909.  .  .  . 

5,667 

143.714 

88.963 

20,432 

23.373 

9.090 

291 ,239 

1910 . 

6.430 

112.917 

101.040 

24.430 

25,875 

10.570 

311,262  1 

1911 . 

14,617 

157,710 

85,303 

30,019 

32.343 

12.813 

332.835 

1912 . 

12*672 

221 ,397(6 

92, 07  7  0 

38,326 

61,4590 

13,408 

439,339 

1.  \  compris  38-916  ton  lit?  s  tle  for  machine,  të,4Gl  luütii!*  ilo  fils,  10.700  tonnes  de  poutrelles  et  356  tonnes  de  profiles  antres  que  les 
poutrelles. 

’2.  Y  compris  1 7 . 3fUï  tonnes  de  for  blanc. 

3*  \  compris  10,350  tonnes  de  plaques  pour  blindage  et  5.007  tonnes  de  ressorts. 


P!)  Nous  donnons  en  outre  en  annexe  au  présent  chapitre  une  carte  et  un  tableau  indiquant 
L'empkcc  ment  des  usines  et  leur  consistance  eu  1913* 
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C’est  là  un  exemple  de  vitalité  particulièrement  merveilleux,  et  c’est 
en  même  temps  pour  ces  établissements  la  juste  récompense  des  efforts 
persévérants  qu’ils  n’ont  cessé  de  poursuivre  afin  de  provoquer  des  progrès 
techniques  dont  ils  ne  devaient  pas  être  les  seuls  bénéficiaires.  Les  recher¬ 
ches  savantes  auxquelles  fis  se  sont  livrés  ont  servi,  sans  doute,  à  éclairer 
leurs  fabrications  spéciales,  mais  elles  ont  eu  également  leur  répercussion 
sur  le  travail  des  aciers  ordinaires  dont  elles  ont  permis  de  diminuer  le  prix 
de  revient,  et  par  suite  le  prix  de  vente,  au  grand  bénéfice  des  consomma¬ 
teurs  et  des  forges  concurrentes  qui  les  fabriquent. 

Ces  recherches  pour  lesquelles  les  établissements  du  Centre  n’ont  pas 
hésité,  à  s’imposer  de  lourdes  dépenses,  leur  ont  permis  de  s’assurer  le 
monopole  de  fabrications  spéciales,  complètement  différentes  de  celles  des 
produits  commerciaux  ordinaires. 

Les  produits  qu’ils  préparent  aujourd’hui  sont  tout  d’abord  des  pièces 
de  forge  qui  se  distinguent  par  la  difficulté  ou  le  fini  de  leur  exécution,  par 
leurs  dimensions  exceptionnelles  et  surtout  par  les  qualités  toutes  parti¬ 
culières  des  métaux  employés  pour  les  obtenir.  La  perfection  du  travail 
ainsi  exécuté  tient  pour  une  part  importante  à  l’habileté  professionnelle 
des  ingénieurs  et  des  ouvriers.  C’est  surtout  en  effet  dans  la  Loire  qii’on 
rencontre  ces  forgerons  expérimentés,  vieillis  dans  le  métier,  véritables 
artistes,  qui  savent  façonner  la  pièce  sous  la  frappe  du  marteau-pilon  et 
réaliser  par  de  véritables  tours  de  force  les  formes  les  plus  délicates,  les 
plus  irrégulières  et  les  plus  approchées  du  produit  fini. 

Ce  travail  de  forgeage  ne  consiste  pas  simplement  dans  l’effort  brutal 
qui  doit  pétrir  le  lingot,  comme  ou  pourrait  le  supposer  au  premier  abord. 
Il  exige  aussi  une  appréciation  souvent  fort  délicate  de  l’énergie  du  choc 
à  donner  et  de  l’emplacement  à  choisir  pour  assurer  l’étirage  du  métal  dans 
les  conditions  les  plus  avantageuses,  sans  provoquer  la  formation  d’aucune 
crique.  Il  y  a  là  un  ensemble  de  tours  de  main,  qui  ont  fait  la  réputation 
méritée  de  certaines  forges  de  la  Loire,  auxquelles  les  consommateurs 
demandent  toujours  les  pièces  d’une  exécution  particulièrement  difficile. 

Les  engins  de  forgeage  sont  aujourd’hui  de  dimensions  exceptionnelles 
et  ne  se  rencontrent  guère  que  dans  les -établissements  du  Centre.  Les 
grands  pilons  de  100  tonnes  du  Creusot,  de  Saint-Chamond,  de  MM.  Marrel 
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frères,  dont  nous  parlons  plus  haut,  sont  seuls  en  mesure  d’aborder  les  lin¬ 
gots  énormes  de  120  tonnes  et  au-dessus,  qu’exige  maintenant  la  fabrication 
de  certaines  pièces  d’artillerie  on  de  cuirassement. 

En  dehors  des  pilons  ù  vapeur  qui  ont  été  considérés  longtemps 
comme  l’outil  par  excellence  des  grandes  forges  dont  ils  entretiennent  l’ac¬ 
tivité,  nous  trouvons  dans  les  établissements  du  Centre  de  grandes  presses 
à  forger  qui  prennent  aujourd’hui,  à  côté  des  pilons,  une  place  de  plus  en 
plus  importante,  et  dont  la  puissance  atteint  et  dépasse  même  8.000  tonnes. 

A  l’inverse  du  pilon,  qui  façonne  le  lingot  par  ses  chocs  violents  et 
répétés,  et  dont  les  vibrations  bruyantes  agitent  le  sol  et  l’atelier  tout  entier, 
la  presse  exerce  une  action  silencieuse,  mais  plus  profonde,  qui  pétrit  le 
lingot  jusqu’au  cœur;  chacun  de  ces  deux  engins  possède  sa  sphère  d’action 
bien  déterminée,  suivant  qu’il  s’agit  d’obtenir  avec  le  pilon  des  pièces 
débarrassées  de  leurs  scories  et  forgées  surtout  à  la  surface,  comme  c’est,  le 
cas  pour  toutes  les  pièces  creuses  par  exemple,  ou,  au  contraire,  si  on  veut 
avec  la  presse  préparer  des  produits  plus  homogènes,  doués  des  mêmes 
qualités  de  résistance  dans  toute  leur  masse.  Entre  ces  deux  engins  vient 
se  placer  le  laminoir,  qui  participe  des  propriétés  de  chacun  d’eux,  et  qui 
est  si  bien  approprié  à  la  préparation  des  grandes  pièces  allongées,  de 
forme  sensiblement  plate. 

Autour  de  ces  appareils  de  forgeage,  pilons,  presses,  laminoirs,  qui 
•sont  les  organes  essentiels  de  la  forge  dont  ils  concentrent  l’activité,  les 
engins  qui  les  alimentent  ont  dû  agrandir,  eux  aussi,  leurs  dimensions  dans 
des  proportions  analogues,  afin  de  se  maintenir  sur  la  même  échelle. 

On  î encontre  donc,  dans  les  usines  du  Centre,  des  fours  à  acier  de 
40  tonnes  et  même  de  50  et  60  tonnes.  Tous  les  organes  accessoires  : 
poches  de  coulée,  lingotières,  ponts  roulants,  grues,  fours  à  réchauf¬ 
fer,  presses  à  gabarier,  fours  de  cémentation,  bâches  à  tremper,  fours  à 
recuire,  etc.,  sont  de  dimensions  proportionnées.  On  conçoit  ce  que  doivent 
être  les  engins  de  finissage,  les  grands  tours  qui  façonnent  les  tubes  à  canons 
de  20  mètres  de  longueur,  et,  pour  les  blindages,  les  machines  à  découper, 
a  raboter,  à  cisailler,  qui,  tout  en  manœuvrant  ces  lourdes  pièces,  doivent 
leur  donner  en  même  temps  des  formes  savantes  et  précises.  En  voyant  se 
déplacer  et  s’élaborer  avec  tant  d’aisance  des  masses  de  20,  50  et  même 
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100  tonnes  ou  davantage,  on  perd  en  quelque  sorte  la  notion  de  leurs 
dimensions  extraordinaires. 

Mentionnons  encore  les  études  incessantes  qui  sont  poursuivies  dans 
les  Établissements  du  Centre  pour  améliorer  les  conditions  de  coulée  de 
1  acier,  afin  d’obtenir  des  lingots  bien  homogènes  dont  les  retass lires  soient 
localisées  dans  lés  chutes  et  masselottes.  C’est  là,  en  effet,  une  condition 
essentielle  pour  obtenir  des  pièces  finies,  complètement  saines,  exemptes 
de  souillures  ou  tensions  ou  de  tapures  intérieures  qui  peuvent  en  compro¬ 
mettre  la  résistance  ou  la  solidité.  Toutes  les  Aciéries  du  Centre  se  sont 
attachées  à  la  solution  du  problème,  et  plusieurs  d’entre  elles  ont  obtenu 
dans  cette  voie  des  résultats  fort  intéressants. 

Tl  convient  aussi  de  signaler  en  particulier  le  procédé  inventé  en  1899 
par  M.  Harmet,  ingénieur  en  chef  des  Aciéries  de  Saint-Étienne,  pour 
comprimer  l’acier  par  tréfilage  pendant  le  refroidissement.  Le  métal  est 
versé  dans  une  lingotière  conique  et  refoulé  à  travers  la  petite  base  évidée 
par  une  pression  exercée  sur  la  grande  base  du  lingot.  Ce  procédé  exige 
un  outillage  de  compression  particulièrement  important,  mais  il  peut  être 
considéré  comme  apportant  l’une  des  solutions  les  plus  efficaces  qui  aient 
été  essayées  jusqu’à  présent  pour  prévenir  la  formation  des  retassures. 

En  même  temps  que  les  établissements  spécialisés  dans  la  fabrication 
des  produits  militaires  développaient  la  puissance  de  leur  outillage,  ils 
n hésitaient  pas  a  entreprendre,  ainsi  que  nous  le  rappelions  plus  haut,  une 
série  d’études  et  de  recherches  savantes,  d’expériences  de  toute  nature, 
grâce  auxquelles  ils  ont  réussi  à  élucider  un  certain  nombre  de  questions 
théoriques  du  plus  haut  intérêt.  Ils  sont  ^parvenus,  en  effet,  à  dégager  de 
véritables  observations  scientifiques  qui  ont  éclairé  d’un  jour  nouveau  les 
procédés  empiriques  employés  jusque-là,  les  tours  de  main  restés  mysté¬ 
rieux  qui  faisaient  le  désespoir  ou  l’orgueil  du  forgeron.  Ils  sont  arrivés  dès 
lors  a  transformer  graduellement  leur  fabrication,  à  faire  de  leurs  usines  de 
véritables  laboratoires  agrandis,  dans  lesquels  ils  ont  obtenu  ces  produits 
de  tpi  alité  spéciale  que  réclament  les  applications  militaires  ou  certaines 
industries  nouvelles,  comme  l’automobilisme  ou  l’aviation. 

L  analyse  chimique  a  fait  son  apparition  dans  les  aciéries  avec  la 
cornue  Bessemer.  Comme  les  aciers  ainsi  obtenus  n’avaient  plus  la  marque 
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d’origine  qui  garantissait  autrefois  la  qualité  des  fers  forgés  de  diverses 
provenances,  le,s  consommateurs  se  sont  trouvés  rapidement  amenés  à 
recourir  aux  essais  mécaniques,  opérant  par  traction  ou  par  flexion,  brusque 
ou  graduée,  de  façon  à  pouvoir  ainsi  apprécier  les  qualités  du  métal,  qui 
ne  ressortaient  plus  de  l'examen  superficiel.  Ces  essais  ont  [iris  dès  lors 
une  importance  croissante,  à  mesure  que  les  applications  nouvelles  du 
métal  fondu  allaient  aussi  en  se  développant  :  on  a  dû  s’appliquer,  en  effet, 
à  modifier  ces  essais  de  manière  à  les  rapprocher  davantage  du  travail  en 
service,  et  on  est  arrivé  ainsi  à  poser  une  série  de  problèmes  nouveaux 
et  fort  ardus  à  la  solution  desquels  se  sont  attachés  les  spécialistes  les  plus 
compétents. 

Le  laboratoire  d’essais  mécaniques  est  accompagné  maintenant,  dans 
la  plupart  des  grands  établissements,  d’un  laboratoire  d’études  physiques, 
qui  a  pris,  lui  aussi,  une  extension  importante  et  qui  est  devenu  l’auxiliaire 
et  le  guide  de  la  fabrication,  car  il  sait  retrouver  dans  le  produit  fini,  par 
l’examen  microscopique,  la  trace  du  traitement  thermique  dont  il  a  été 
l’objet;  il  apporte  ainsi  un  renseignement  particulièrement  précieux,  que 
l’analyse  chimique  est  impuissante  à  donner. 

Les  laboratoires  d’essais  physiques  des  grands  établissements  du 
Centre  ont  contribué,  pour  la  plus  large  part,  aux  études  scientifiques  dont 
nous  venons  de  parler.  Ils  nous  ont  apporté,  en  effet,  sur  la  constitution 
intime  du  métal,  sur  la  nature  de  ses  différents  constituants,  sur  la  position 
des  points  critiques,  sur  les  formations  allotropiques  du  carbone  et  du  fer, 
sur  la  constitution  des  divers  alliages,  la  formation  des  solutions  solides, 
des  alliages  eutectiques,  etc.,  des  notions  précises,  absolument  inconnues 
auparavant,  formant  de  véritables  lois  scientifiques,  qui  ont  maintenant  leur 
place  marquée  dans  la  chimie  minérale. 

C’est  au  laboratoire  du  Creusot  qu’a  été  élaborée  l’ingénieuse  théorie 
cellulaire,  qui  est  à  la  base  de  cette  science  nouvelle  et  qui  a  suscité  tant  de 
belles  et  savantes  recherches  jusque  dans  les  laboratoires  purement  scienti¬ 
fiques  et.  provoqué  tant  de  progrès  dans  la  fabrication  des  aciers  spéciaux. 

Ces  études  théoriques,  ainsi  poursuivies  à  grands  frais  dans  les  établis¬ 
sements  du  Centre,  leur  ont  donné  des  résultats  certainement  rémunéra¬ 
teurs,  car  elles  ont  été  le  point  de  départ  des  progrès  réalisés  par  eux  dans 
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les  fabrications  courantes,  non  encore  abordées  par  les  forges  des  régions 
du  Nord  et  de  jpjst;  elles  ont  complètement  transformé  la  métallurgie  des 
produits  militaires  et  des  aciers  spéciaux  et  elles  ont  permis  enfin  d’entre¬ 
prendre  tics  fabrications  inconnues  auparavant,  répondant  aux  besoins  d’in¬ 
dustries  nouvelles  plus  exigeantes. 

Il  est  impossible  d’énumérer  ici  toutes  les  fabrications  qui  sont  restées 
encore  l’apanage  des  établissements  du  Centre,  les  statistiques  ne  donnent 
d’ailleurs  aucun  détail  précis  à  ce  sujet  :  nous  dirons  seulement  qu’on  peut 
y  comprendre  en  général  tous  les  produits  dont  la  préparation  exige  des 
soins  un  peu  particuliers.  On  pourrait  citer,  pour  les  chemins  de  fer,  les 
bandages  et  les  essieux  de  qualité  supérieure,  les  tôles  et  profilés  en  acier 
à  haute  résistance  pour  les  constructions  navales,  les  tôles  de  chaudières, 
toutes  les  pièces  de  forge,  les  grands  arbres  de  marine  droits  et  coudés,  les 
essieux  de  locomotives,  et  surtout,  les  moulages  d’acier,  dont  la  fabrication 
relativement  récente  a  réalisé  en  quelques  années  des  progrès  si  impor¬ 
tants;  elle  permet  en  effet  d’obtenir  aujourd’hui  des  pièces  de  formes  com¬ 
pliquées,  absolument  saines,  pouvant  supporter  sans  rupture  les  chocs  les 
plus  violents,  comme  c’est  le  cas  pour  les  flasques  d’affûts  par  exemple. 

Mentionnons  encore  les  aciers  à  ressorts  tle  toute  nature  pour  choc, 
traction,  suspension,  tels  qu’ils  sont  appliqués  dans  les  industries  les  [tins 
variées.  Cette  fabrication  est  l’une  des  principales  spécialités  de  l’usine 
d’Assailly  qui  l’a  créée,  elle  est  aussi  pratiquée  aujourd’hui  à  Firminy. 

Les  produits  tréfilés,  fils  pour  câbles  en  acier  et  cordes  à  pianos,  cons¬ 
tituent,  de  leur  côté,  une  spécialité  fort  appréciée  des  usines  de  Firminy  et 
de  Montluçon  (Saint- Jacques).  Les  fils  machine  et  tréfilés  sont  préparés  en 
acier  de  toutes  nuances  île  dureté,  présentant  des  résistances  à  la  rupture 
variant  de  60  à  ISO  kg.  par  millimètre  carré. 

Les  fils  pour  cordes  à  pianos,  que  l’usine  de  Firminy  prépare  depuis 
1S83,  constituent  une  fabrication  spéciale  qui  présente  d'autant,  plus  d’in¬ 
térêt  qu’elle  est  restée  longtemps  le  monopole  de  l'industrie  étrangère.  Elle 
emploie,  comme  on  sait,  des  aciers  au  creuset  présentant  à  l’état  de  bar¬ 
rettes  une  résistance  de  S0  kg.  environ  qui,  après  tréfilage,  peuvent  atteindre 
250  kg.  montrant  ainsi  l'influence  si  considérable  que  le  travail  mécanique 
peut  exercer  sur  la  résistance  du  métal. 
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Viennent  enfin  tous  les  aciers  spéciaux  dans  lesquels  le  fer  est  allié 
avec  une  série  de  corps  étrangers,  communiquant  à  ces  aciers  des  propriétés 
toutes  nouvelles. 

Tous  les  établissements  du  Centre  fabriquent  régulièrement  aujourd’hui 
quelques-uns  au  moins  de  ces  aciers,  mais  c’est  un  devoir  d’équité  que  de 
rappeler  ici  le  nom  de  M.  Brustlein,  ingénieur  en  chef  de  la  Maison  Jacob 
Holtzer  et  CH:,  qui  a  été  le  véritable  initiateur  de  ces  fabrications  spéciales. 
Il  commença  en  effet  en  1875  ses  premiers  essais  pour  la  production  des 
ferro-chromes  et  des  aciers  chromés,  et  la  Maison  Holtzer  put  livrer  régu¬ 
lièrement  ces  aciers  à  partir  de  1877. 

Quelques  années  après,  elle  abordait  la  fabrication  des  obus  de  rupture 
pour  l’attaque  des  plaques  de  cuirasse  en  métal  dur,  et  en  1882,  dans  des 
tirs  restés  célèbres,  elle  réussissait  à  assurer  en  tir  oblique,  sans  rupture  de 
l’obus,  la  perforation  de  plaques  en  fer  puis  en  métal  mixte,  apportant 
ainsi,  par  la  victoire  de  l’obus,  un  nouvel  élément  capital  dans  cette  lutte 
éternelle  tic  l’attaque  et  de  la  défense. 

fin  dehors  des  obus,  sur  lesquels  nous  reviendrons  dans  un  chapitre 
spécial,  nous  devons  insister  sur  les  aciers  fins  pour  outils  dont  la  fabrica¬ 
tion  a  été  transformée  par  la  création  des  aciers  spéciaux  tenant  des  corps 
étrangers  alliés  au  fer. 

Parmi  ces  corps  étrangers,  nous  pouvons  citer,  dans  les  aciers  à  outils, 
parallèlement  avec  le  tungstène,  le  titane,  etc.,  le  vanadium  qui  agit  comme 
un  désoxydant  énergique.  De  son  côté  le  manganèse  à  haute  teneur  com¬ 
munique  aux  aciers  une  résistance  à  l’usure  tout  à  fait  exceptionnelle,  et 
c’est  ainsi  que  les  rails  en  acier  manganésé  ont  révélé  à  ce  point  de  vue 
une  supériorité  marquée  sur  les  rails  en  acier  ordinaire  au  carbone;  le 
Creusot  a  réussi  en  effet  à  mener  à  bonne  fin  cette  fabrication  délicate  et 
dispendieuse. 

Les  aciers  à  4  °/0  de  nickel,  dont  la  fabrication  a  été  entreprise  par  le 
Creusot  vers  1890,  ont,  pour  la  première  fois,  permis  d’obtenir  des  blin¬ 
dages  capables  de  supporter  les  tirs  d’épreuve  sans  formation  de  fentes. 
Ces  aciers  ont  pu  être  appliqués  également  avec  succès  à  toutes  les  fabri¬ 
cations  de  produits  ayant  besoin  d’une  certaine  malléabilité. 

Lorsqu’il  est  en  même  temps  chargé  de  chrome  dans  une  proportion 
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voisine  de  1  n/0,  l’acier  à  4  °}a  de  nickel  constitue  le  métal  à  blindages, 
désigné  sous  le  nom  d’acier  spécial,  qui  a  été  créé  par  les  usines  de  la 
Loire  et  qui  a  présenté,  lors  de  son  apparition,  une  supériorité  si  marquée 
sur  tous  les  métaux  antérieurement  employés. 

Les  aciers  à  haute  teneur  en  nickel,  voisine  de  25  0jo  par  exemple, 
possèdent  aussi  des  propriétés  remarquables,  tels  le  métal  a  magnétique  qui 
n’est:  pas  affecté  par  la  présence  des  aimants  et  courants  électriques,  et 
surtout  le  métal  invar  qui  peut  supporter  toutes  les  températures  courantes 
en  conservant  une  longueur  absolument  invariable.  On  conçoit  immédiate¬ 
ment  qu’un  pareil  métal  trouve  une  application  tout  indiquée  dans  la 
préparation  des  étalons  de  mesure,  dans  la  détermination  de  la  longueur 
des  bases  géodésiques  dont  les  opérations,  si  laborieuses  autrefois,  ont  été 
grandement  simplifiées  par  l’emploi  des  fils  en  métal  invar.  Ce  métal  est 
appelé  également  à  rendre  îles  services  sérieux  dans  la  fabrication  de  tous 
les  appareils  dont  le  fonctionnement  peut  être  affecté  par  la  dilatation, 
connue  les  régulateurs  d’horlogerie,  etc... 

Les  aciers  spéciaux  trouvent  aujourd’hui  des  applications  particulière¬ 
ment  intéressantes  dans  l’industrie  de  l’automobile,  à  laquelle  ils  fournis¬ 
sent  des  pièces  présentant  des  qualités  déterminées  de  dureté,  de  résis¬ 
tance,  de  malléabilité  et  d’homogénéité,  toutes  qualités  adaptées  au  travail 
que  ces  métaux  doivent  fournir  dans  chaque  cas  particulier  et,  à  ce  titre, 
ils  sont  entrés  pour  une  large  part  dans  le  magnifique  essor  (pie  cette 
industrie  a  pris  au  cours  de  ces  dernières  années,  et  qu’elle  n’aurait  pu 
réaliser  autrement.  L’industrie  aujourd’hui  naissante  de  l’aviation  trouve 
également  dans  là  fabrication  de  ces  aciers  spéciaux  l’auxiliaire  qui  lui  est 
absolument  indispensable. 

De  son  côté,  l’industrie  des  constructions  mécaniques  et  des  machines- 
outils  subit  également  une  transformation  profonde  provoquée  aussi  par  la 
fabrication  des  aciers  spéciaux.  „ 

L’invention  des  aciers  à  coupe  rapide,  dont  la  teneur  en  tungstène 
atteint  12  °j0  et  même  davantage,  est  venue  décupler  la  production  des 
machines-outils  de  toute  nature.  En  leur  fournissant,  en  effet,  des  outils 
capables  de  travailler  à  haute  température  sans  se  détremper,  elle  per¬ 
mettait  d’augmenter  dans  une  large  mesure  l’épaisseur  des  copeaux  enlevés 
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sur  la  pièce  à  façonner  et  elle  réduisait  d’autant  la  durée  du  travail  de 
finissage.  C’était  en  même  temps  le  point  de  départ  d’une  transformation 
profonde  dans  la  construction  de  ces  machines,  car  les  pièces  qui  les  com¬ 
posent  ne  peuvent  plus  supporter  sans  rupture  le  surcroît  d’effort  ainsi 
imposé,  et  il  devient  nécessaire  de  les. remplacer  par  d’autres  pièces  mieux 
appropriées  à  ce  travail. 

A  côté  de  ces  applications  industrielles  si  importantes  déjà,  les  aciers 
spéciaux  en  ont  une  autre  plus  importante  encore,  et  qui  a  été  d’ailleurs  la 
principale  instigatrice  des  études  théoriques  ainsi  faites  et  des  fabrications 
savantes  auxquelles  elles  ont  donné  naissance  :  c’est  celle  de  la  préparation 
des  produits  militaires,  éléments  de  canons,  obus,  blindages,  qui  reste 
encore  l’apanage  des  établissements  du  Centre  et,  en  raison  de  l’importance 
particulière  qu’elle  présente, -.nous  lui  consacrons  plus  loin  un  chapitre 
spécial. 

Qu'il  nous  suffise  de  remarquer,  en  terminant,  que  les  études  qui  ont 
permis  d’obtenir  ces  métaux  doués  de  qualités  contradictoires  de  résis¬ 
tance  et  de  malléabilité  qu’exigent  les  applications  militaires,  ont  exercé 
sur  l’industrie  entière  une  influence  particulièrement  féconde,  car  c’est 
grâce  à  elle  seulement  que  la  métallurgie  réussit  maintenant  à  préparer 
avec  certitude  toutes  les  qualités  de  métal  qu’exigent  les  applications  les 
plus  diverses.  * 

Ce  sera  l’honneur  des  établissements  du  Centre  d’avoir  ainsi  provoqué, 
par  les  progrès  de  toute  nature  qu’ils  ont  su  réaliser  dans  leurs  fabrications 
spécialisées,  cette  révolution  profonde  qui  entraîne  aujourd’hui  la  métal¬ 
lurgie  du  fer  et  dont  ils  sont  les  victimes  à  certains  égards  :  on  peut  dire 
en  effet  qu'ils  fournissent  ainsi  des  armes  à  leurs  concurrents  dans  la  lutte 
industrielle,  mais  leur  effort  généreux  n’en  exerce  pas  moins  sa  répercus¬ 
sion  bienfaisante,  au  grand  profit  du  pays  tout  entier,  sur  toutes  les  mani¬ 
festations  de  notre  industrie  nationale. 
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L’existence  d’assez  nombreux  établissements  métallurgiques  sur  les 
côtes  peut  surtout  être  rattachée  au  manque  presque  absolu  de  minerais 
purs  en  France  :  la  grande  majorité  des  usines  littorales  fabriquent  des 
fontes  fines  au  moyen  de  minerais  importés  à  l’abri  bien  légitime  des  droits 
de  douane  qui  mettent  obstacle  aux  arrivages  de  ces  fontes  elles-mêmes. 

D’autres  explications  doivent  cependant  être  invoquées  :  la  pauvreté 
du  pays  en  combustibles  et  la  présence  de  quelques  gisements  de  fer  à 
proximité  des  côtes. 

Suivant  les  cas,  ces  motifs  se  sont  superposés  ou  bien  ont  exercé 
successivement  leur  influence.  Presque  toutes  les  usines  littorales  ont  fait 
venir  leurs  charbons  d’Angleterre  ou  d’Allemagne.  Beaucoup  ont  eu  recours 
à  des  minerais  locaux.  Quelques-unes,  d’après  les  circonstances,  ont  pu 
recevoir  des  combustibles  tantôt  de  France,  tantôt  de  l’étranger.  Telle 
usine,  après  l’épuisement  de  minerais  voisins,  a  pu  s’approvisionner  outre¬ 
mer.  Telle  autre,  qui  s’alimentait  au  dehors,  a  découvert  ensuite,  dans  ses 
environs,  des  gites  dont  la  valeur  avait  d’abord  échappé. 

Les  analogies  sont  donc  assez  lointaines  entre  les  divers  établisse¬ 
ments  du  littoral.  Tl  n’est  même  pas  toujours  facile  dans  une  classification 
de  les  distinguer  nettement  des  usines  terriennes  voisines  des  côtes  et 
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desservies  par  des  voies  de  transport  qui  leur  permettent  de  s’approvi¬ 
sionner  au  loin. 

Puisqu'il  faut  cependant  prendre  une  règle,  il  ne  sera  tenu  compte 
dans  celte  étude  que  des  établissements  producteurs  de  métal,  qui  pendant 
de  longues  périodes  ont  reçu  par  mer  une  notable  partie  de  leurs  approvi¬ 
sionnements. 

Bien  des  anciennes  petites  usines  disparues  sans  presque  laisser  de 
souvenirs  seront  négligées,  même  si  elles  ont  parfois  reçu  quelques  mine¬ 
rais  étrangers  comme  c’était  le  cas,  vers  1865,  pour  plusieurs  fourneaux 
généralement  au  bois,  en  Corse,  dans  les  Bouches-du-Rhône,  dans  les 
Landes,  en  Bretagne;  enfin  toutes  les  usines  nettement  situées  dans  l'inté¬ 
rieur  des  terres  seront  écartées,  même  lorsque  leur  situation  sur  des  voies 
navigables  leur  aura  permis,  comme  aux  fourneaux  de  Denain,  d'importer 
par  mer  une  partie  de  leurs  minerais.  Ces  établissements  sont  du  reste  étu¬ 
diés  ailleurs. 

Les  usinés  littorales  qui  entrent  dans  le  cadre  ainsi  défini  peuvent  se 
grouper  en  trois  catégories  principales  : 

I.  —  Usines  à  fonte  ; 

II.  —  Usines  complètes; 

III;  —  Aciéries  sans  fourneaux. 


I  -  USINES  A  FONTE 

Créées  à  des  époques  très  différentes  et  d’après  des  principes  très 
variés,  elles  ont  toutes  traversé  des  périodes  difficiles  dans  lesquelles  plu¬ 
sieurs  ont  même  sombré.  L’épuisement  des  mines  locales,  le  renchérisse¬ 
ment  des  minerais  étrangers,  la  baisse  de  prix  et  l’extension  des  emplois 
de  fontes  phosphoreuses  ont  réduit  progressivement  les  fontes  fines  à  un 
très  petit  nombre  de  débouchés,  dont  les  principaux  ont  été  la  fabrication 
des  aciers  Bessemer  et  Martin.  Mais  l’importance  même  de  ces  deux 
débouchés  et  l’économie,  surtout  au  Bessemer,  de  l’emploi  de  fonte  liquide 
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amenaient  les  aciéries  Bessemer  et  les  grandes  aciéries  Martin  a  construire 
des  fourneaux  et  à  vendre,  au  besoin  à  bas  prix,  le  surplus  de  leurs  fontes 
hématites.  Les  fourneaux  indépendants  étaient  ainsi  réduits  à  fabriquer  soit 
de  faibles  tonnages  de  fontes  fines  de  moulage  ou  d’affinage  pour  quelques 
emplois  de  fonderie  de  deuxième  fusion  et  pour  les  besoins  d’aciéries  Mar¬ 
tin  isolées,  soit  des  fontes  spéciales  :  spiegels,  ferro-manganèses,  ferro¬ 
silicium  s,  que  les  usines  métallurgiques  ne  consomment  en  général  pas  en 
quantités  suffisantes  pour  leur  affecter  un  fourneau  et  qu’elles  évitent  de 
produire  dans  leurs  fourneaux  ordinaires,  dont  les  dimensions  et  les  profils 
se  prêteraient  mal  à  ces  fabrications. 

En  fait,  peu  d’usines  à  fonte  du  littoral  ont  survécu  et  aucune  n’est 
restée  entre  les  mains  de  ses  fondateurs.  Il  n’est  cependant  pas  sans  intérêt 
de  donner  de  courtes  notices  sur  tous  ces  établissements  (l)  sans  en  excep¬ 
ter  ceux  qui  ont  disparu.  Quelques-uns  ont  eu  leurs  moments  de  gloire  et 
même  l’histoire  des  échecs  a 'son  utilité. 

Marquise.  —  Les  deux  usines  contiguës  de  Marquise-sur-Bouquinghem 
et  de  Marquise-sur-Slacque  auprès  de  Boulogne  furent  créées,  la  première 
en  1838  par  MM.  Pinart  et  Cie,  la  seconde  en  1839  par  la  Société  anglaise 
d’Iderwood,  en  vue  de  la  fabrication  de  fonte  au  coke  au  moyen  des  mine¬ 
rais  récemment  découverts  du  Boulonnais.  Deux  fourneaux  furent  cons¬ 
truits  et  allumés  avant  1 843  dans  chacun  des  établissements  qui  fusionnè¬ 
rent  ensuite  entre  les’ mains  de  MM.  Pinart,  pour  former  l’usine  unique 
de  Marquise.  En  1867,  elle  comprenait  cinq  fourneaux  de  15  à  20  tonnes 
produisant  de  la  fonte  de  moulage,  des  fours  à  coke  Appolt  alimentés  en 
fines  anglaises  et  une  fonderie  très  remarquable  pour  l’époque,  et  surtout 
spécialisée  dans  la  fabrication  des  tuyaux  de  conduite.  Les  minerais  pau¬ 
vres  du  pays  étaient  mélangés  dans  les  fourneaux  h  une  proportion  de  plus 
en  plus  forte  de  minerais  de  Bilbao  pour  enrichir  le  lit  de  fusion.  La  pro¬ 
duction  journalière  de  pièces  moulées  atteignait  parfois  150  tonnes. 

_ ____  _ _ _  * 

1.  A  l'inverse  de  la  méthode  suivie  dans  d’autres  études,  il  a  semblé  préférable  de  donner 
*  ici,  plutôt  que  des  tableaux  d’ensemble,  de  brèves  monographies  des  usines  rangées  suivant  1  ordre 
chronologique  de  leur  fondation.  Elles  sont  trop  éloignées  les  unes  des  autres  et  établies  suivant  des 
formules  trop  variées  pour  se  prêter  à  des  vues  générales. 
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Les  années  suivantes  furent  très  prospères  jusqu’à  la  création,  vers 
1872,  de  fonderies  de  tuyaux  en  Meurthe-et-Moselle.  La  baisse  de  prix  qui 
en  résulta  fut  si  importante  que  MM.  Pinart,  hors  d’état  de  supporter  la 
concurrence,  durent  procéder  en  1876  à  la  liquidation  de  leur  usine  et  la 
céder  à  la  Société  des  Forges  et  Fonderies  du  Littoral.  Celle-ci  essaya  de 
continuer  les  mêmes  fabrications  avec  deux  fourneaux  seulement,  dont 
ralimentation  était  de  plus  en  plus  difficile  à  cause  de  l’épuisement  des 
minerais  du  pays. 

Elle  dut  à  son  tour  céder  la  main  à  MM.  Le  Blanc  et  Georgi  qui,  après 
une  nouvelle  tentative  de  maintenir  les  fourneaux  en  feu,  les  éteignirent 
vers  1884.  pour  ne  conserver  qu’une  fonderie  de  deuxième  fusion  alimen¬ 
tée  avec  des  fontes  achetées  au  dehors.  Cette  fonderie,  elle-même  arrêtée 
en  1896,  a  été  reprise  en  19Q0  par  la  Compagnie  pour  la  Fabrication  des 
Compteurs  et  Matériel  d  Usines  à  Gaz,  qui  l’a  beaucoup  développée  et  y  a 
joint  une  aciérie  de  moulages  au  convertisseur,  mais  qui  n’a  pas  reconstruit 
de  fourneaux. 

Outreau.  XjlI  Société  des  Forges  de  Monta  ta  ire  possédait  l’usine 
d’Aulnoy e-lez-Berlaimont,  qu’elle  avait  achetée  en  1845  pour  assurer  rali¬ 
mentation  en  fonte  de  ses  fours  à  puddler  de  Montataire,  près  de  Creil, 
lorsqu’elle  reconnut,  vers  1854,  la  possibilité  d’exploiter  économiquement 
plusieurs  minières  du  Boulonnais,  et  décida  de  construire  deux  hauts  four¬ 
neaux  et  des  fours  à  coke  à  Outreau  près  de  Boulogne.  Le  premier  four¬ 
neau  fut  mis  à  feu  en  1857  et  le  second  bientôt  après.  Ayant  vendu  en 
1858  à  la  Compagnie  de  Vezin-Aulnoye  ses  fourneaux  d’Aulnoye,  la  Société 
de  Montataire  fabriqua  dès  lors  à  Outreau  toute  sa  fonte  d’affinage  et  en 
outre  de  la  fonte  de  moulage  pour  la  vente. 

L'usine  traitait  le  minerai  local  très  siliceux  et  très  argileux  (35  °j0  de 
fer,  35  °/0  d’insolubles)  qu’elle  débourbait  dans  un  appareil  spécial  et  qu’elle 
améliorait  en  le  mélangeant  avec  des  hématites  du  Cumberland,  des  mine¬ 
rais  alumineux  de  Belfort,  des  hématites  de  Bilbao  et  des  magnétites  de 
Diélette.  Le  coke  était  en  partie  fabriqué  sur  place,  et  provenait  en  partie 
de  Belgique.  Les  fourneaux,  très  perfectionnés  pour  l’époque,  donnaient 
chacun  35  à  40  tonnes  de  fonte  par  jour.  En  1866,  la  production  totale 
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s’élevait  à  28.300  tonnes.  D’après  les  indications  de  M.  Jordan  dans  son 
ouvrage  :  Revue  de  /’ Industrie  du  fer  en  i  <S6y,  la  consommation  du  coke  par 
tonne  n’aurait  été  que  de  1.080  kg. 

L’épuisement  des  minerais  du  Boulonnais  amena  l’usine  d’Outreau  à 
recourir  de  plus  en  plus  aux  minerais  étrangers  et  en  particulier  aux  mine¬ 
rais  des  mines  de  Somorrostro  près  de  Bilbao,  dont  la  Société  de  Monta- 
taire  posséda  les  deux  septièmes  dès  leur  fondation  en  1876.  La  construc¬ 
tion  de  fourneaux  et  d’une  aciérie  à  Jarville,  la  concurrence  des  fontes  de 
moulage  de  l’Est,  la  suppression  progressive  du  puddlage  à  Montataîre  et 
l’installation  de  fours  Martin  consommant  une  proportion  très  faible  de 
fonte,  enfin  les  avantages  de  la  vente  de  ses  minerais  d’Espagne  amenè¬ 
rent  la  Société  à  arrêter  les  fourneaux  d’Outreau  en  1888,  et  en  1897  à  les 
vendre  à  la  Société  Métallurgique  d’Outreau  qui  les  céda  peu  de  temps 
après  à  la  Société  des  Aciéries  Robert. 

Cette  dernière  exploitait  diverses  aciéries  de  moulages  à  Lens,  à  Paris, 
à  Nantes  et  à  Stenay,  dans  lesquelles  elle  avait  installé  les  petits  conver¬ 
tisseurs  acides  à  soufflage  latéral  dont  l’invention  faite  à  Stenay  par 
MM.  Robert  en  1885  a  joué  un  rôle  important  dans  l’histoire  des  moulages 
d’acier.  Elle  remit  en  marche  l’un  des  fourneaux  d’Outreau  pour  y  produire 
la  fonte  line  nécessaire  à  ses  exploitations  et  y  transporta  les  fabrications 
de  son  usine  de  Lens. 

Mais  la  Société  Robert,  après  des  difficultés  financières,  dut  se  liqui¬ 
der.  Elle  vendit  en  1902  ses  usines  d’Outreau  et  de  Paris  à  la  Société  des 
Aciéries  de  Paris  et  d’Outreau  constituée  spécialement  pour  cette  acquisi¬ 
tion  et  qui  exploite  actuellement  l’usine  d’Outrean. 

Les  anciennes  installations  furent  peu  ù  peu  remises  en  état  et  rema¬ 
niées. 

En  1906,  la  Société  racheta  à  la  Société  du  Gaz  et  fies  Hauts  Four¬ 
neaux  de  Marseille  ses  procédés  fie  fabrication  de  ferro-manganèse  et 
même  une  partie  du  matériel  des  fourneaux  de  Saint-Louis  arrêtés  depuis 
peu  de  temps.  Lusine  d’Outreau  fabriqua  ainsi,  dès  1906,  des  spiegels  et 
des  ferro-manganèses  en  même  temps  qu’elle  continuait  la  fabrication  des 
fontes  hématites  fines. 

Entre  temps,  elle  développait  son  matériel  qui  comprend  actuellement 
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quatre  fourneaux  dont  un  de  rechange,  des'  fours  à  coke  avec  récupération 
des  sous-produits,  et  une  aciérie  de  moulages  à  deux  convertisseurs,  dont 
un  de  6  tonnes  et  un  de  3  tonnes.  Des  stations  centrales  actionnées  par  les 
gaz  des  fourneaux  et  des  fours  à  coke  livrent  à  tous  les  services  de  l’usine 
l'électricité  qui  leur  est  nécessaire.  Le  surplus  est  distribué  à  la  ville  de 
Boulogne  et  aux  environs. 

La  Société  a  pris  récemment  des  participations  dans  la  Société  des 
Mines  de  Fer  de  Goa  et  dans  la  Société  des  Mines  de  Fer  d’Audun-le- Ro¬ 
man.  Elle  est  intéressée  dans  une  demande  de  concession  en  Normandie. 

La  production  de  l’usine  d’Outreau  a  été  en  1913  de  22.500  tonnes  de 
fonte  et  de  22.000  tonnes  de  ferro-manganèse. 

Saint-Louis.  —  L’idée  première  qui  présida  à  la  construction  des  four¬ 
neaux  de  Saint-Louis,  à  4  km,  du  port  de  Marseille,  paraît  avoir  été  d’assu¬ 
rer  un  débouché  au  coke  de  gaz  difficile  â  écouler  dans  une  région  de 
faible  chauffage  domestique.  C’est  ainsi  un  motif  bien  indirect  qui  a  déter¬ 
miné  la  plus  ancienne  adoption  par  une  usine  importante  de  la  formule 
littorale  de  l’approvisionnement  presque  exclusif  en  minerais  étrangers. 

Fondée  en  1855  par  la  Compagnie  du  Gaz  de  Marseille,  l’usine  fut 
mise  en  marche  au  début  de  1857  avec  un  fourneau,  suivi  bientôt  d’un 
deuxième  et  d’un  troisième.  Un  mélange  de  minerais  de  l’île  d’Elbe, 
d’Italie,  d’Algérie  et  d’Espagne,  composait  un  lit  de  fusion  très  riche,  tenant 
de  55  à  60  °j0  de  fer.  La  proportion  du  coke  de  cornues,  dont  la  cuisson 
avait  été  quelque  peu  adaptée  à  l’emploi,  atteignait  jusqu’aux  deux  tiers  de 
la  charge.  Le  surplus  provenait  du  bassin  d’Alais  et  surtout  de  la  concession 
de  Portes  et  Sénéchas  qui  appartenait  à  la  Compagnie,  et  dont  les  fours 
Appolt  donnaient  un  coke  excellent  qui  contrebalançait  le  coke  de  cornues. 

Les  fourneaux  de  20  à  40  tonnes  du  type  Buttgenbach  à  simple  che¬ 
mise  réfractaire  produisirent  les  premières  fontes  au  coke  qui  aient  pu 
rivaliser  avec  les  fontes  au  bois  pour  la  fabrication  des  fers  fins.  Dès  1862, 
ils  livraient  à  l’usine  de  Saint-Seurin,  en  remplacement  de  fontes  au  bois, 
des  fontes  grises  très  pures  pour  les  premières  applications  du  procédé 
Bessemer  en  France,  et  ils  entreprenaient  la  production  de  fontes  contenant 
de  3  à  6  °j0  de  manganèse. 
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La  Compagnie  exploitante  qui  avait  pris  le  nom  de  Société  de  l’EcIai- 
rage  an  Gaz,  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de  Marseille  et  des  Mines 
de  Portes  et  Séné  ch  as,  resta  toujours  spécialisée  dans  la  fabrication  des 
fontes  de  choix,  pour  tirer  le  meilleur  parti  des  minerais  purs  qu’elle  rece¬ 
vait. 

En  1S64,  Saint-Louis  introduisait  en  France  la  fabrication  du  spiegel- 
eisen  à  8-10  °/0  de  manganèse,  jusqu’alors  localisée  dans  les  usines  alle¬ 
mandes  dont  les  aciéries  de  France  et  d’Angleterre  étaient  tributaires. 

L’année  suivante,  la  production  atteignit  22.500  tonnes  de  fontes  de 
qualité  classées  en  trois  catégories  :  fonte  pour  affinage  supérieur,  fonte  de 
nîoulage  à  grande  résistance,  spiegel  de  5  à  10  %■ 

Cherchant  constamment,  sous  l’impulsion  de  son  éminent  directeur 
M.  S.  Jordan,  à  augmenter  la  teneur  en  manganèse  de  ses  fontes,  l’usine 
de  Saint-Louis  réussit  à  faire,  dans  ses  fourneaux,  des  ferro-manganèses 
titrant  jusqu’à  75  0/o  en  1875  et  jusqu’à  87  °ja  en  1878,  produits  qu’aupara- 
vant  on  ne  pouvait  obtenir  qu’au  four  à  réverbère.  Elle  mit  également  au 
point,  vers  1878-1880,  la  fabrication  de  ferro-siliciums  tenant  15  °j0  de  sili¬ 
cium  et  de  silico-s  pie  gels  renfermant  15  à  20  °/a  de  manganèse.  Enfin,  en 
1886,  elle  abordait  la  fabrication  du  ferro-chrome  employé  dans  la  confec¬ 
tion  du  matériel  de  guerre  et  atteignait  en  1889  les  teneurs  de  60  à  65  °f0 
de  chrome. 

La  production,  qui  ne  variait  guère,  s’élevait  en  1900  à  22.036  tonnes 
de  fontes  spéciales  dont  21.170  tonnes  de  ferro-manganèse. 

Mais  l’usine  avait  été  construite  à  une  époque  où  on  ne  prévoyait  ni 
la  nécessité  de  manutentions  économiques,  ni  la  dépréciation  des  fontes 
fines  que  devait  entraîner  la  découverte  du  procédé  de  déphosphoration,  ni 
le  déplacement  de  la  métallurgie  vers  l’Est  et  le  Nord.  Les  fourneaux  de 
Saint-Louis  situés  à  quelque  distance  de  la  mer  sur  un  emplacement  inac¬ 
cessible  par  voie  ferrée,  éloignés  des  grands  consommateurs  de  fontes 
spéciales,  se  trouvaient  placés  dans  des  conditions  de  plus  en  plus  défavo¬ 
rables.  Ils  durent  réduire  leur  production,  mais  subsistèrent  cependant 
jusqu’en  1906;  la  concession  du  gaz  de  Marseille,  arrivée  alors  à  expiration, 
fut  donnée  à  un  nouveau  groupe,  et  l’ancienne  Société  dut  se  liquider  en 
arrêtant  l’usine  de  Saint-Louis  dont  elle  céda  les  procédés  de  fabrication 
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et  une  partie  du  matériel  à  la  Société  de  Paris  et  d’Outreau.  Les  deux 
fourneaux  qui  avaient  été  conservés  furent  démolis,  et  les  pièces  utilisables 
de  l’ossature  transportées  à  Outreau. 

Ainsi  disparaissait,  après  un  demi-siècle  d’existence,  l’une  des  usines 
françaises  qui  ont  eu  la  [tins  large  part  dans  les  progrès  de  l'industrie  de 
la  fonte. 

t 

Balaruc.  —  La  Banque  Française  Financière,  sous  l’égide  de  laquelle 
fut  créée  la  Compagnie  des  Flauts  Fourneaux  de  Balaruc,  après  avoir, 
comme  les  fondateurs  de  Beaucaire,  reconnu  la  difficulté  d’asseoir  une 
usine  sur  les  alluvions  de  la  plupart  des  ports  méditerranéens,  construisit 
en  1879,  au  nord  de  l’étang  de  Thau,  et  mit  à  feu,  en  1SS0,  un  fourneau 
de  40  à  50  tonnes,  destiné  à  la  fabrication  de  fontes  fines  et  de  ferro-man- 
ganèses,  au  moyen  de  minerais  d’Algérie,  d’Espagne  et  du  Caucase,  et  du 
coke  de  la  mine  peu  éloignée  du  Bousquet-d’Orb.  Un  second  fourneau 
succéda  bientôt  au  premier. 

Le  maximum  de  production  annuelle,  atteint  en  1882,  fut  de  14.400 
tonnes  dont  5.200  de  fonte  d’affinage,  6.900  de  fonte  de  moulage  et  2.300 
de  fe  rro-mai  iganès  e . 

Les  minerais  et  même  le  coke,  qui  était  déjà  naturellement  friable, 
arrivaient  par  l’étang  de  Thau  sur  lequel  la  navigation  n’était  pas  toujours 
facile.  La  date  de  mise  en  marche  de  1  usine  avait  d’abord  été  subordonnée 
à  l’ouvërt ure  de  la  ligne  de  Cette  à  Montbazin  qui  aurait  permis  de  rece¬ 
voir  les  cokes  par  voie  de  fer.  Mais  cette  ouverture  fut  retardée  et  des 
raisons  financières  conduisirent  à  inaugurer  prématurément  les  fourneaux. 
Les  conditions  défectueuses  dans  lesquelles  ils  étaient  approvisionnés,  la 
fragilité  cl  la  teneur  élevée  en  phosphore  du  coke  qui  donnaient  des  fontes 
à  acier  dépréciées,  l’éloignement  des  centres  tle  consommation,  la  crise  de 
1SS3-1 SS5,  enfin  la  déconfiture  de  la  Banque  Française  Financière,  ame¬ 
nèrent  en  ISS  1  la  fermeture  de  l’usine  de  Balaruc,  qui  n’a  jamais  été  reprise. 

Pauillac.  —  La  Société  des  Hauts  Fourneaux  de  Pauillac,  mise  en 
liquidation  en  1914,  avait  été  fondée  en  1898  en  vue  d’assurer  un  aliment 
de  travail  au  port  de  Pauillac  que  la  Compagnie  Transatlantique  avait  créé 
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au  débouché  de  l’estuaire  de  la  Gironde,  pour  jouer,  en  aval  de  Bordeaux, 
le  rôle  d'avant-port  que  Saint-Nazaire  remplit  vis-à-vis  de  Nantes.  Les 
prévisions  d’ensablement  de  la  Gironde  sur  lesquelles  reposait  cette  concep¬ 
tion  ne  s’étant  pas  vérifiées,  Bordeaux  continuait  à  absorber  à  peu  près 
tout  le  trafic  maritime  et  Pauillac  se  développait  à  grand  peine.  La  fabrica¬ 
tion  de  la  fonte  qui  devait  y  assurer  un  important  mouvement  de  matières 
fut  donc  décidée  et  deux  fourneaux  de  110  à  120  tonnes  furent  construits 
en  même  temps  que  des  fours  à  coke. 

Le  premier  fourneau  fut  mis  à  feu  au  mois  de  mai  1901  et,  depuis  lors, 
l’usine  a  toujours  maintenu  l’un  ou  l’autre  de  ses  fourneaux  alternativement 
en  marche,  en  produisant  chaque  année  de  35.000  à  40.000  tonnes,  dont  le 
tiers  environ  en  fonte  de  moulage  et  le  surplus  en  fonte  Martin  ou  Besse- 
mer,  avec  de  petits  tonnages  de  spiegel.  En  190S,  I  usine  fut  affermée  pour 
deux  ans  à  la  Société  de  la  Basse-Loire  qui  manquait  de  fonte.  Le  bail  a 
été  prorogé  ensuite  jusqu’en  1914,  la  Basse-Loire  continuant  a  garder  un 
fourneau  à  feu. 

Les  minerais  de  fer  provenaient  par  quantités  à  peu  près  -égales  de  la 
région  de  Bilbao,  des  Pyrénées  et  du  pays  même  (minerais  purs  du  Péri¬ 
gord,  pyrites  grillées  de  Bordeaux  et.  de  Périgueux).  Quant  au  spiegel,  il 
était  fabriqué  avec  des  minerais  du  Brésil,  de  Russie  ou  des  Indes.  Les 
charbons  à  coke  consistaient  en  un  mélange  de  fines  grasses  de  Durham  et 
d’anthracite  également  importé  d’Angleterre. 

La  production  avait  été  la  suivante  en  1910  et  en  1913  : 


1310 

1313 

Tonnes 

Ion  nés 

Fontes  de  moulage. . 

...  15.001 

B 

Fontes  Martin . 

12.000 

21,772 

Fontes  Bes semer . 

.  .  .  12.475 

3.899 

Spiegel . 

...  521 

» 

39 . 997 

25.671 

La  fonte  d’affinage  était  livrée  à  l’usine  de  Irignac  et  à  diverses  acié¬ 
ries  jusque  dans  le  Nord  de  la  France.  La  fonte  de  moulage  alimentait 
surtout  les  fonderies  de  la  région. 

En  1914,  à  l’expiration  du  bail  avec  la  Société  de  la  Basse-Loire,  la 
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Société  de  Pauillac  dut  se  liquider  et  céder  son  usine  à  la  Société  des 
Hauts  Fourneaux  de  la  Gironde,  créée,  pour  la  reprendre,  par  le  groupe 
de  la  Basse-Loire,  qui  compte  y  fabriquer  surtout  des  fontes  spéciales. 

Calais .  —  L’usine  de  Calais,  construite  de  1909  à  1911  et  mise  en 
marche  en  1911  par  la  Société  des.  Aciéries  de  Sambre-et-Meuse,  pro¬ 
priétaire  des  importantes  fonderies  d’acier  de  Jeumont  et  de  Stenay,  a 
été  cédée  en  1913  à  la  Société  des  Aciéries  de  France  qni  y  a  concentré 
ses  fabrications  de  fontes  de  qualité.  Elle  comprend  deux  fourneaux  de 
100  tonnes  et  des  fours  à  coke  avec  récupération  de  sous-produits.  Elle 
est  alimentée  eu  minerais  espagnols  et  en  fines  à  coke  anglaises.  Sa  pro¬ 
duction  totale  en  1913  a  été  de  56.468  tonnes. 

Rouen.  —  La  création  des  hauts  fourneaux  de  Rouen  offre  un  exemple 
intéressant  des  efforts  de  la  sidérurgie  française  vers  la  production  de  ses 
matières  premières,  et  d’une  entente  industrielle  entre  de  grandes  usines 
pour  un  objet  autre  que  l’exploitation  de  mines. 

Sur  l’initiative  de  la  Compagnie  de  Châtillon-Commentry,  un  groupe¬ 
ment  comprenant  üvec  elle  les  Sociétés  de  Commentry-Fourchambault, 
de  Pont-à-Vendin,  de  Michevillo,  des  Cylindres  et  Laminoirs  de  Fronard, 
MM.  de  Wéndel  et  G1',  MM.  Delattre  et  Cie,  MM.  Campionnet  et  C% 
MM.  Capitain-Gény  et  C’c,  fonda  en  1913  la  Société  des  Hauts  Fourneaux 
de  Rouen,  en  vue  de  fabriquer  les  fontes  sans  phosphore,  les  spiegels  et 
les  ferro-manganèses  nécessaires  aux  adhérents.  Le  port  de  Rouen  semble 
bien  choisi,  car  il  permet  de  recevoir  facilement  de  Suède,  d’Algérie, 
d Espagne,  des  Indes,  du  Brésil,  les  minerais  de  fer  purs  dont  il  n’existe 
pas  en  France  de  disponibilités  importantes,  et  les  minerais  de  manganèse. 
Il  est  bien  placé  également  pour  l’approvisionnement  en  charbons  anglais 
et  pour  la  desserte  par  voies  fluviales  des  usines  intéressées.  Enfin  la  main- 
d’œuvre  y  est  relativement  assez  abondante. 

Le  programme  comprend  la  construction  de  fours  à  coke  et  de  deux 
fourneaux  de  150  tonnes  sur  un  terrain  situé  au  lieu  dit  «  Grand  Quévilly  » 
et  limite  par  la  Seine  et  le  chemin  de  fer.  La  mise  en  marche  est  prévue 
pour  le  courant  de  l’année  1915. 
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TI  —  USINES  COMPLÈTES 

Indépendamment  de  l’usine,  en  construction,  de  Caen,  les  usines  com¬ 
plètes  créées  depuis  cinquante  ans  sur  le  littoral  ont  été  au  nombre  de  quatre  : 
Bcaucaire,  Le  Boucau,  Trignac  et  Isbergues.  Très  espacées  à  dessein,  elles 
présentent  entre  elles  les  analogies  d’avoir  été  toutes  quatre  construites 
vers  la  même  époque  pour  la  fabrication  de  rails  par  le  procédé  Bessemer. 

L’usine  de  Beaucaire,  un  peu  antérieure  aux  autres,  établie  en  vue  de 
l’emploi  des  minerais  méditerranéens  et  tôt  disparue,  s’isole  pourtant  quel¬ 
que  peu  dans  le  groupe.  Après  sa  création,  deux  événements  la  placèrent 
à  l’improviste  dans  des  conditions  commerciales  désavantageuses.  La  fin 
de  l’agitation  carliste  en  Biscaye,  au  début  de  1876,  permit  l’exploration 
méthodique  et  la  rapide  mise  en  valeur  des  gisements  de  Bilbao  dont  les 
minerais,  beaucoup  plus  abondants  qu’on  ne  le  croyait  d’abord  et  plus 
économiques  que  les  minerais  algériens,  favorisèrent  la  création  ou  le 
développement  des  usines  de  l’Atlantique  et  du  Nord  de  la  France.  En 
second  lieu,  à  partir  de  1881,  les  excellents  minerais  de  file  d’Elbe,  qui 
diminuaient  vite,  ne  suffisaient  plus  aux  demandes  des  acheteurs.  Ces  faits, 
avec  la  proscription  des  rails  en  fer  et  les  grands  espoirs  que  soulevait 
le  programme  Freycinet  0,  suscitèrent  coup  sur  coup  des  aciéries  Bessemer 


1.  Le  programme  auquel  le  nom  de  M.  de  Freycinet  reste  attaché,  date  de  1878,  mais  il  était 
déjà  escompté  auparavant.  Dès  le  début  de  1877,  une  Commission  avait  été  nommée  par  le  Sénat,  pour 
rechercher  les  bases  d'une  extension  du  réseau  d'intérêt  général*  Le  rapport  de  la  Commission  fut  déposé 
le  10  juin  1879.  Entre  temps  M*  de  Freycinet,  ministre  des  Travaux  publics,  avait,  par  arrêté  du  12  janvier 
1878,  institué  des  commissions  régionales  pour  ètndier  les  lignes  à  créer  et,  le  4  juin  1878,  il  déposait 
un  projet  de  loi  qui  devint,  avec  quelques  modifications,  la  loi  du  17  juillet  1879,  portant  classement  de 
8,823  kilomètres  de  ligues  à  construire  par  l’État.  La  durée  des  travaux  était  estimée  h  une  dizaine 
d’années. 

Mais  la  période  de  prospérité  financière  sur  laquelle  on  fondait  de  si  grands  espoirs  lors  de 
l’Exposition  Universelle  de  1878  ne  dura  guère.  En  1882  la  crise  qui  suivit  le  krach  de  l'Union  Générale 
et  la  baisse  du  rondement  des  impôts  obligèrent  le  Gouvernement  à  une  politique  budgétaire  très 
prudente.  L’État,  pour  se  décharger  des  dépenses  de  premier  établissement,  entama  alors  avec  les 
Compagnies  de  chemins  de  fer  des  négociations  qui  aboutirent  aux  conventions  de  1883,  La  crise  conti¬ 
nuant  et  les  recettes  des  chemins  de  fer  marquant  nn  recul,  les  Compagnies  durent  répartir  les  travaux 
mis  a  leur  charge  sur  une  période  pins  longue  qu’il  n’avait  été  prévu.  C’est  ainsi  que  pendant  les  quatre 
années  1SS5-1SSS,  il  n’y  eut  que  3,254  kilomètres  de  lignes  nouvelles  d'intérêt  général  ouvertes  à 
l’exploitation,  contre  5.660  kilomètres  pour  les  quatre  années  précédentes  1881-1  SS  L 

Ces  seuls  chiffres  rendent  assez  compte  de  la  crise  subie  vers  1883  par  la  métallurgie  française  et 
surtout  par  les  usines  littorales,  si  l’on  remarque  que  les  matières  nécessaires  a  Fannement  des  lignes  en 
construction  sont  commandées  à  peu  près  deux  ans  avant  l’ouverture  de  ces  lignes. 
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le  long  des  côtes,  à  Trignac,  au  Boucau,  à  Isbergues,  dans  l'intérieur  des 
terres  à  l’ancienne  usine  de  Valenciennes,  et  amenèrent  le  développement 
des  moyens  de  production  des  rails  B  es  semer  à  Denain. 

Les  aciéries  ainsi  construites  ou  agrandies  pour  la  fabrication  presque 
exclusive  de  rails  au  moyen  de  fonte  fine  généralement  produite  avec 
le  minerai  de  Bilbao,  ne  prévoyaient  ni  la  rapide  mise  au  point  d’un  pro¬ 
cédé  métallurgique  plus  avantageux,  ni  la  réduction  des  besoins  des 
chemins  de  fer.  La  réalisation  pratique  du  procédé  Thomas  et  les  conven¬ 
tions  de  1883,  bien  éloignées  de  l’ampleur  du  plan  Freycinet,  sans  être 
fatales  à  ces  usines,  sauf  à  Beaucaire,  les  obligèrent  à  réduire  leur  produc¬ 
tion  de  rails  et  diminuèrent,  dans  une  large  mesure,  les  bénéfices  prévus. 
Aussi  durent-elles,  pour  maintenir  leur  intensité  de  marche  et  pour  suivre 
le  progrès  général  de  la  métallurgie,  chercher  d’autres  débouchés  en  s’orien¬ 
tant  vers  les  fabrications  compatibles  avec  leur  situation  géographique. 

Les  monographies  qui  suivent  résument  l’historique  de  chaque  usine 
littorale  en  particulier.  Une  courte  analyse  du  programme  (le  construction 
des  grands  établissements  de  Caen  les  accompagne. 

Beaucaire.  —  La  Compagnie  de  Ghâtil lo n - C o mm entry ,  qui  fabriquait 
dans  son  usine  de  Montluçon  de  la  fonte  Bes semer  avec  une  forte  propor¬ 
tion  de  minerais  des  Pyrénées  et  d’Afrique,  grevés  d’un  très  long  transport, 
eut,  eu  1873,  l’idée  déjà  réalisée  d’ailleurs  à  Saint-Louis  près  de  Marseille, 
de  créer  sur  le  littoral  méditerranéen  une  usine  susceptible  de  recevoir 
facilement,  par  mer,  des  minerais  purs  et  de  s’approvisionner  en  combus¬ 
tibles  dans  le  bassin  du  Gard. 

Après  avoir  écarté  Saint-Louis-du-Rhône,  Port-de-Bouc,  Cette,  à  cause 
du  mauvais  sol,  et  d’autres  ports  qui  manquaient  d’emplacements  dispo¬ 
nibles,  M.  Lan,  directeur  de  la  Compagnie,  arrêta  son  choix  sur  un  terrain 
situé  à  Saint-Montant,  auprès  de  Beaucaire,  et  compris  entre  le  canal  de 
Beaucaire  à  Cette  et  le  chemin  de  fer  de  Nîmes  à  Tarascon.  Les  fondations 
de  la  nouvelle  usine  furent  jetées  au  commencement  de  1873.  Deux  ans 
après  était  mis  à  feu  un  premier  fourneau  de  60  tonnes,  bientôt  suivi  d’un 
second.  La  fonte  produite  alimentait  les  établissements  de  la  Compagnie 
dans  le  Centre.  Mais  les  frais  élevés  de  transport  et  de  deuxième  fusion 
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SOCIÉTÉS 

EMPLACEMENT 

DÛS  USINES 

HAUTS 

FOURNEAUX 

CONVER¬ 

TISSEURS 

THOMAS 

FOURS 

MARTIN' 

NOMBRE 

DE  CREUSETS. 

1  Compagnie  des  Forges  de  Châtillon,  Com- 

24 

mentry  et  Neuves-Maisons  *  ,  *  .  .  * 

Mo  ntl  u  ç  on 

— 

” 

7 

2  Société  anonyme  des  Usines  de  Manières 

Bourges 

2 

— 

— 

— 

3  Société  anonyme  de  Coinraentry,  Four- 

Imphy 

— 

— 

3 

36 

chanïbault  et  Decazeville  .**»** 

Montluçon 

I 

— 

— 

— * 

4  Schneider  et  Cie. . *  *  *  .  *  - 

Creusot 

5 

3 

10 

102 

5  Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  de 

Chasse  . . .  . 

Chasse 

2 

— 

— 

— 

6  Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  et  Fon¬ 

deries  de  Givors . 

r  Givors 

2 

— , 

— 

— . 

7  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la 

Saint-Chamond 

— 

— 

7 

— 

Marine  et  d’Homécourt  +  ***»»• 

1  Àssailly 

— 

— 

5 

I  fours 
de  700  kg. 

S  Etablissements  Arbel  (Forges  de  Couzon) 

Rîve-de-Gier 

(Couzon) 

!  — 

— 

2 

de  coulée  j 
chacun 

_ 

9  Aciéries  et  Forges  de  Lorctte  (Verpilleux 
frères)  *  *  *  ..  **..*****  - 

Lorette 

— 

— 

3 

20 

10  Compagnie  des  Fonderies  et  Forges  et 

Aciéries  de  Saint-Étienne  •  ••**, 

Saint-Étienne 

— 

— 

10 

— 

II  Claudinon  et  C«  (FoFges  et  Aciéries  du 

Le  Çhambon- , 

4 

64 

Chain bon-Feuge relies) 

Feugerolîes  1 

12  Société  anonyme  des  Aciéries  et  Forges 

de  Firminy. 

Firmïny 

i 

— 

5 

10S 

13  Jacob  Holtzer  et  Cie  (Aciéries  d’Unieux) 

Unieux 

— 

— 

I 

330 

14  Marrel  frères . . 

Rive-de-Gier 

— 

— 

5 

— 

15  Société  lionne  et  Buire  .,*.*.** 

L’Horme 

— 

— 

1 

— 

Totaux . «  - 

13 

3 

63 
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de  celte  fonte  amenèrent  à  installer  la  fabrication  de  l’acier  à  Beaucaire 
même,  auprès  des  fourneaux.  Une  aciérie  Bessemer  à  deux  convertisseurs 
de  6  tonnes  en  fosse  circulaire  et  un  train  à.  rails  furent  donc  établis  et 
mis  en  marche  en  1  87S.  Un  troisième  fourneau  fut  encore  construit  en  1880. 

L’usine  eut  des  débuts  difficiles.  Les  lignites  de  Manosque,  qui  alimen¬ 
taient  les  fours  à  réchauffer,  étaient  très  humides  et  sulfureux.  Les  lingots 
se  criquaient;  les  rails  se  laminaient  avec  peine  et  donnaient  lieu  à  beau¬ 
coup  de  difficultés  de  recette  et  à  des  rebuts.  Pourtant,  après  quelques 
modifications,  dont  la  plus  efficace  consista  à  séparer  les  gazogènes  des 
fours  de  chauffage  et  à  absorber  dans  l’intervalle  la  vapeur  d’eau  et  l’acide 
sulfureux,  la  fabrication  pot  être  mise  au  point  (*).  Les  résultats  financiers 
devinrent  alors  très  brillants.  En  1881,  toute  l’usine  était  amortie.  La  produc¬ 
tion  annuelle  atteignait  environ  48.000  tonnes  de  fonte  et  34.000  tonnes  de 
rails. 

Les  mauvais  jours  allaient  commencer,  à  la  suite  d’erreurs  commer¬ 
ciales  qu’il  n’est  pas  sans  intérêt  de  rappeler.  En  1880,  des  marchés  d’achats 
de  minerais  avec  Mokta-el-Hadid,  de  charbons  avec  les  houillères  du  Gard, 
et  même  des  contrats  de  fret  avec  les  compagnies  de  navigation  avaient 
été  passés  pour  de  très  longues  durées  variant  entre  dix  et  vingt  ans,  tandis 
que  les  contrats  de  vente  de  rails  aux  chemins  de  fer  n’étaient  conclus  que 
pour  quatre  années.  On  croyait  à  l’adoption  du  grand  programme  Freycinet; 
on  ne  pouvait  admettre  la  mise  en  pratique  du  procédé  Thomas,  on  pensait 
enfin  que  les  minerais  de  Bilbao,  utilisés  par  la  plupart  des  autres  usines  à 
rails,  devaient  s’épuiser  4  très  bref  délai. 

Les  faits- donnèrent  à  ces  illusions  un  rapide  démenti.  Le  dévelop¬ 
pement  ou  la  création  des  aciéries  Bessemer  de  Denain,  du  Boucau,  de 
Trignac,  d’Isbergues,  de  Valenciennes,  la  réalisation  industrielle  du  procédé 
Thomas  dans  l’Est,  enfin  le  rétrécissement  du  programme  Freycinet  produi¬ 
sirent  un  brusque  effondrement  des  prix  des  rails  qui  tombèrent  de  270  à 
170  francs,  puis  vers  1883  à  155  et  145  francs. 

L’usine  de  Beaucaire  essaya  vainement  de  traverser  la  crise  en  faisant 


1.  Un  autre  détail  technique  intéressant  à  rappeler  est  que  les  fourneaux  passèrent  jusqu’à  30  0/o 
d’anthracite  du  Gard* 
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des  économies  sur  le  prix  de  revient,  en  cherchant  d  antres  débouchés  pai 
la  construction  de  deux  fours  Martin  de  25  tonnes,  par  le  laminage  de 
billettes  et  de  largets  pour  les  autres  usines  de  la  Compagnie  et  par  l'instal¬ 
lation  d’une  tôlerie.  Elle  entama  sans  succès  des  négociations  pour  obtenir 
la  résiliation  des  marchés  d’approvisionnement.  La  situation  s’aggravait 
toujours.  Un  programme  de  réorganisation  sur  le  point  d’être  exécuté  fut 
abandonné  ù  la  suitp  d’un  changement  de  personnel  dirigeant,  et  1  usine  fut 
définitivement  arrêtée  en  1885,  et  démolie  à  l’exception  de  ses  cheminées 

4 

qui,  seules,  marquent  encore  son  emplacement. 

Trignac  (actuellement  Usines  Métallurgiques  de  la  Basse-Loire).  — 
L’usine  de  Trignac  fut  créée  en  1879  par  la  Société  des  Mines  de  fer  de 
l’Anjou  et  des  Forges  de  Saint-Nazaire,  a  quelques  kilomèties  de  Saint- 
Nazaire  et  de  l’embouchure  de  la  Loire,  auprès  du  marais  de  la  Grande 
Brière.  Bien  située  au  point  de  vue  commercial,  loin  des  autres  usines, 
près  de  grands  chantiers  navals,  à  la  jonction  des  chemins  de  fer  d’Orléans 
et  de  l’Ouest,  elle  devait  traiter,  avec  du  coke  fait  au  moyen  de  fines 
anglaises,  des  minerais  d  Espagne  soit  purs  pour  obtenir  des  fontes  fines  de 
moulage  ou  des  fontes  d’affinage,  soit  mélangés  à  des  minerais  de  Segré, 
pour  produire  des  fontes  ordinaires  de  moulage  et  de  puddlage. 

La  réalisation  du  programme  qui  comportait  l’établissement  de  trois 
fourneaux,  de  fours  à  coke,  de  convertisseurs  Ressemer,  de  fours  Martin 
acides,  d’un  atelier  de  puddlage  et  de  laminoirs  à  rails,  tôles,  etc...  fut  très 
pénible.  Le  mauvais  sol  nécessita  des  fondations  beaucoup  plus  coûteuses 
qu’il  n’avait  été  prévu.  Les  essais  de  réduction  des  minerais  de  l’Anjou  ne 
réussirent  pas  et  Trignac  dut  se  limiter  à  l’emploi  de  minerais  d  importation 
et  d’un  faible  tonnage  extrait  de  minières  des  environs  de  Châteanbriant. 
Le  premier  fourneau  fut  mis  en  marche  à  la  fin  de  1S80,  le  premier  four 
Martin  en  IS82,  l’atelier  Ressemer  l’année  suivante. 

En  ISS 5,  il  y  avait  trois  fourneaux  qui  donnaient  44.900  tonnes  de 
fonte.  L’aciérie  Ressemer  produisait  28.260  tonnes  de  lingots  en  majeure 
partie  transformés  en  rails.  Mais  les  commandes  des  chemins  de  fer  dimi¬ 
nuaient  d’année  en  année  et,  en  1886,  il  devint  nécessaire  d’arrêter  les 
convertisseurs  dont  la  marche  était  réduite  à  léxcès. 
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La  crise  s’aggravant,  la  Société  se  trouva  à  bout  de  ressources  en 
1890,  et  elle  dut  accepter  de  se  substituer  la  Société  des  Aciéries,  Hauts 
Fourneaux  et  Forges  de  Trignac  qui  exploita  l’usine  jusqu’en  1907  en 
continuant  d’abord  les  mêmes  fabrications,  puis  en  supprimant  îe  puddlage, 
en  remplaçant  ses  fours  Martin  acides  par  des  fours  basiques  et  en  déve¬ 
loppant  la  production  des  rails  et  des  tôles.  Pour  se  soustraire  aux 
exigences  des  vendeurs  de  minerais  étrangers,  elle  s’intéressa  dans  le  Sud- 
Est  de  l’Espagne  aux  mines  de  Las-Rozas  et  de  Beires  dont  les  expédi¬ 
tions  ne  purent  jamais  lui  être  faites  économiquement  et  qui  furent  ensuite 
cédées  à  des  Anglais. 

En  1900  la  production  de  Trignac  s’éleva  à  69.000  tonnes  de  fonte,  à 
33.000  tonnes  d’acier  Bessemer  et  à  47.000  tonnes  d’acier  Martin. 

La  hausse  des  prix  qui  suivit  en  Angleterre  la  guerre  du  Transvaal  et 
qui  amena  l’usine  à  recevoir  des  fines  à  coke  d’Allemagne,  le  renchérisse¬ 
ment  progressif  des  minerais  et  la  crise  industrielle  de  1902-1904  mirent  la 
Société  dans  une  situation  difficile.  Après  avoir  dû  réduire  sa  production 
de  fonte  de  69.603  tonnes  à  39.274  entre  1900  et  1905,  elle  fut  à  son  tour 
obligée  de  céder  la  main  à  la  Société  des  Usines  Métallurgiques  de  la  Basse- 
Loire,  d’abord  locataire  des  établissements,  puis  propriétaire  à  partir  de  1907. 

La  nouvelle  Société  reprit  avec  plus  de  succès,  grâce  au  meilleur 
chauffage  du  vent,  les  essais  de  réduction  des  minerais  de  l’Anjou  au  haut 
fourneau.  Elle  construisit  un  nouveau  fourneau  de  250  tonnes  et  des  fours 
à  coke  à  récupération,  développa  son  aciérie  Martin  par  l’addition  d’un 
four  de  35  tonnes  et  d’un  mélangeur  actif  de  250  tonnes  destiné  à  déphos- 
phorer  en  partie  les  fontes  faites  avec  le  minerai  angevin,  supprima 
l’aciérie  Bessemer,  créa  une  aciérie  Thomas  qu’elle  mit  en  marche  en  1913, 
enfin  transforma  successivement  et  électrifia  la  plupart  de  ses  laminoirs. 

Entre  temps  elle  devenait,  de  1908  à  1914,  locataire  de  l’usine  de 
Pauiliac  qui  comprenait  deux  fourneaux  de  120  tonnes  et  des  fours  à  coke 
à  récupération  et  qui  devait  lui  donner  un  appoint  de  fonte  d’affinage  pour 
sa  consommation  et  pour  la  vente.  Elle  prenait  une  part  dans  les  mines 
de  Lar champ  dans  l’Orne,  obtenait  la  concession  de  Grande-Rimont  en 
Meurthe-et-Moselle,  avec  un  tarif  avantageux  de  transport,  et  s’intéressait 
à  de  nouvelles  demandes  de  mines. 
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Pour  donner  plus  d’ampleur  à  l’exploitation  du  minerai  de  Segré,  la 
Société  préféra  en  céder  les  concessions  à  une  société  minière  indépendante 
qui  garantit,  à  des  conditions  spéciales,  le  tonnage  nécessaire  aux  usines, 
le  surplus  étant  destiné  à  l’exportation  par  les  ports  de  Nantes  et  de  Saint- 
Nazaire. 

Enfin  la  Basse-Loire  a  pris  récemment  une  participation  dans  nn  des 
nouveaux  charbonnages  du  Kent,  s’est  assuré  le  contrôle  des  houillères 
de  Faymoreau  en  Vendée  et  a  concouru  à  la  création  de  la  Société  des 
Hauts  Fourneaux  de  la  Gironde  qui  a  repris  l’usine  de  Pauillac. 

La  production  métallurgique  de  la  Basse-Loire  a  atteint,  en  1913, 
135.000  tonnes  de  fonte  avec  quatre  fourneaux,  contre  68.000  en  1910, 
111.000  tonnes  d’acier  Martin  transformé  principalement  en  tôles  et  en 
rails,  contre  80.000  en  1910,  et  25.000  tonnes  d’acier  Thomas  laminé 
en  blooms,  billettes,  tôles  et  aciers  marchands. 

Le  Boucau.  —  La  création  de  l’usine  du  Boucau  à  l’embouchure  de 
l’Adour  fut  décidée  en  1880  par  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la 
Marine  et  des  Chemins  de  fer,  qui  est  devenue  ensuite  la  Compagnie  des 
Forges  et  Aciéries  de  la  Marine  et  d’Homécourt. 

L’emplacement  du  Boucau,  bien  choisi  pour  l’importation  des  minerais 
de  Bilbao  et  des  Pyrénées  et  des  houilles  étrangères,  avait  encore  le  double 
privilège  de  f éloignement  des  autres  usines  et  de  la  clientèle  assurée  des 
chemins  de  fer  du  Midi. 

Le  programme  comportait  d’abord  la  construction  de  fours  à  coke 
pour  carboniser  des  fines  anglaises,  de  deux  fourneaux  de  70  tonnes,  d’une 
aciérie  Bessemer  à  deux  convertisseurs  et  de  laminoirs  à  rails.  Mise  en 
marche  en  1883,  l’usine  produisait  déjà,  en  1885,  41.400  tonnes  de  fonte  et 
26.850  tonnes  de  rails. 

Deux  ans  après,  elle  mettait  en  service  un  troisième  fourneau,  un 
four  Martin  de  15  tonnes,  qui  fut  suivi  d’un  second  en  1892  et  des  trains 
marchands.  Ensuite  elle  installa  un  quatrième  haut  fourneau,  un  train  de 
machine,  et  des  ateliers  à  bandages  et  à  coins  métalliques,  elle  entreprit  la 
fabrication  du  ferro-manganèse  et  mit  au  point  un  procédé  d’obtention  du 
ferro-chrome,  qui  consistait  à  mélanger,  de  façon  intime,  après  broyage, 
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des  charbons  riches  en  hydrocarbures  et  du  minerai  de  chrome.  Ce  mélange 
passé  dans  des  fours  à  coke  donnait  un  coke  bien  aggloméré  qui  était  traité 
dans  un  cubilot  spécial,  à  plusieurs  rangs  de  tuyères,  soufflé  avec  de  l’air 
très  chaud.  Le  cubilot,  conduit  comme  un  haut  fourneau,  produisait  norma¬ 
lement  du  ferro-chrome  tenant  de  60  à  70  °j0  de  chrome,  alliage  qui  fut 
très  vite  apprécié  et  employé  dans  la  fabrication  des  blindages,  des  canons 
et  des  projectiles,  non  seulement  en  France,  mais  en  Amérique,  en  Angle¬ 
terre,  en  Allemagne,  en  Russie. 

Le  tableau  suivant  donne  la  production  du  Boucau  en  1900,  1910  et 
1913  : 


mû 

mo 

1913 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Fonte  Bessemer,  .  .  ,  .  .  . 

60.328 

43.368 

45 . 684 

Fonte  de  moulage ...  ... 

2.420 

16.410 

22.448 

Fontes  spéciales . .  . 

12.036 

9 . 422 

9.147 

74.784 

69.200 

77.279 

Lingots  Bessemer . 

46 . 000 

42 . 600  . 

43.000 

Lingots  Martin ,  . . 

13,400 

17.200 

17.500 

61.400 

59.800 

60.500 

Rails  Bessemer . 

27 . 500 

23.580 

25 . 600 

Aciers  marchands  Bessemer  .  , 

12.950 

11.900 

.11. 000 

Aciers  marchands  Martin , 

4 . 900 

11.170 

11.500 

Bandages  de  roues  Martin  .  . 

4  030 

2 . 690 

2.900 

49.380 

49 . 340 

51.000 

La  fonte  de  moulage  et  les  fontes  spéciales,  qui  consistent  surtout  en 
fe rro-m anganèse  à  80  %  et  ferro-silicium  à  10-12  °/0,  sont  vendues  en 
majeure  partie.  La  fonte  Bessemer  est  transformée  en  rails  et  autres  pro¬ 
duits  marchands. 

Isbergues.  —  La  Société  des  Aciéries  de  France,  créée  en  1881  par 
MM.  de  Dorlodot,  de  Marsilly  et  Léon  Renault  pour  l'exploitation  des 
houillères  d’Aubin  (Aveyron),  des  mines  voisines  de  plomb  et  de  zinc  de 
Yillefranchc,  et  des  forges  du  quai  de  Grenelle  à  Paris,  décida,  dès  sa 
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fondation,  de  construire  à  Isbergues,  à  proximité  du  littoral  du  Pas-de- 
Calais,  une  usine  de  fabrication  de  rails  par  la  méthode  Bessemer. 

Deux  fourneaux  de  100  à  120  tonnes  furent  commencés  aussitôt  et 
mis  en  marche  en  1883  en  même  temps  que  des  fours  à  coke,  une  aciérie 
Bessemer  à  deux  convertisseurs  et  des  trains  à  rails.  Les  minerais  prove¬ 
naient  à  peu  près  entièrement  d’Espagne  et  surtout  du  bassin  de  Bilbao, 
les  fines  à  coke  et  le  complément  de  coke  nécessaire,  des  houillères  du 
Pas-de-Calais.  Toute  la  fonte  obtenue  était  au  début  convertie  en  acier 
Bessemer  et  en  rails  dont  la  production  atteignait  73.400  tonnes  en  1885. 

La  baisse  des  commandes  de  chemins  de  fer,  qui  faisait  en  1890  tomber 
la  production  de  rails  d  Isbergues  à  44.300  tonnes,  obligea  la  Société  à 
chercher  d’autres  débouchés,  à  vendre  de  la  fonte,  à  créer  des  trains  à 
aciers  marchands  et,  plus  tard,  en  1896,  à  construire  un  four  Martin  avec 
un  atelier  de  moulages  d’acier. 

En  1900,  la  production  de  fonte  s’élevait  à  91.930  tonnes  et  les  pro¬ 
duits  huis  se  décomposaient  comme  suit  : 


TONNES 

Rails  Bessemer .  49 . 800 

Aciers  marchands  Bessemer .  16.000 

Aciers  marchands  Martin . •  ■  11.200 

Moulages  d’aciers  Martin . 700 


77.700 


Mais  la  hausse  des  minerais  purs  rendait  la  formule  Bessemer  de  moins 
en  moins  économique,  La  Société  se  décida  alors  à.  adopter  le  procédé 
Thomas,  et  acquit  en  1905  la  concession  des  minerais  phosphoreux  d’Ha- 
louze  (Orne).  En  1906,  elle  commençait  à  employer  à  la  fabrication  du 
métal  Thomas  l’un  de  ses  convertisseurs  Bessemer  transformé,  et  en  1909 
elle  créait  une  nouvelle  aciérie  Thomas. 

En  190S,  elle  obtenait  une  part  importante  dans  la  concession  houillère 
de  Vimy-Fresnoy,  dans  le  sud  du  Pas-de-Calais,  Elle  prenait  en  1911  des 
intérêts  dans  la  concession  des  mines  de  fer  de  Giraumont  en  Meurthe-et- 
Moselle  et  demandait,  dans  le  même  département,  la  concession  des  mines 
de  fer  d’Abbéville,  qu’elle  reçut  en  1912. 
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Elle  mettait  à  feu  un  troisième  fourneau  de  120  à  130  tonnes,  en  1906, 
et  un  quatrième  de  220  à  230  tonnes  en  1911,  construisait  deux  nouveaux 
fours  Martin,  développait  ses  trains  de  laminoirs  et  ses  divers  ateliers  et 
acquérait  en  1913  les  deüx  fourneaux  établis  par  la  Société  de  Sambre-et- 
Meuse  à  Calais,  où  elle  pouvait  dès  lors  concentrer  sa  fabrication  de  fontes 
fines,  pour  produire  à  Isbergues  plus  spécialement  des  fontes  Thomas  et 
Cleveland. 

L'usine  dlsbergues,  employant  ainsi  du  minerai  phosphoreux  français 
reçu  par  fer,  et  des  charbons  français,  est  devenue  comparable  aux  autres 
usines  de  l'intérieur  des  terres,  telles  que  Valenciennes  ou  Denain  (‘),  et  ne 
conserve  de  sa  situation  littorale  que  l’avantage  des  facilités  d’exporta- 
tion.  Sa  production  a  été  la  suivante  en  1910  et  1913  : 

1910 
Tonnes 

Fonte .  129.581 

Produits  finis  en  acier .  83.800 

Un  nouveau  fourneau,  de  250  tonnes  de  production  journalière,  a  été 
allumé  en  juin  1914;  un  autre  est  en  préparation. 

Caen.  —  La  Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Aciéries  de  Caen,  fondée 
en  1910  par  la  Société  française  de  Constructions  Mécaniques  et  par 
MM.  Thyssen,  a  pour  objet  principal  la  création  et  l'exploitation  d’une 
grande  usine  métallurgique  située  près  de  Caen  et  alimentée  par  les 
minerais  des  concessions  de  Soumont  et  de  Ferrières  dans  le  Calvados  et 
par  des  charbons  anglais  ou  allemands. 

Le  programme  était  analysé  ainsi  dans  le  rapport  du  Conseil  d'admi¬ 
nistration  à  l'Assemblée  générale  du  30  juin  1913  : 

Les  mines  de  .Soumont  et  de  Perlières  seront  mises  de  suite  en  état  de  fournir  annuelle¬ 
ment  un  million  de  tonnes  de  minerai  grillé,  dont  60  °jc,  au  moins  seront  réservés  pour  la 
consommation  de  l’usine  métallurgique  à  créer.  Cette  usine  sera  établie  près  de  Caen,  sur  le 
parcours  du  chemin  de  fer  minier.  Elle  comprendra  dès  l’origine  le  nombre  de  liants  four¬ 


nis 

Tonne; 

182.511 
101 . 600 


I  .  Aussi  est-il  également  question  cT Isbergues  dans  Têtude  donnée  précédemment  sur  la  métal¬ 
lurgie  du  Nord* 
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neaux  convenable  pour  une  production  minimum  de  300.000  tonnes,  avec  leurs  fours 
à  coke,  une  aciérie  pour  le  traitement  de  2-50.000  tonnes  de  ionte  au  moins,  et  des 
laminoirs. 

Un  port  privé  sera  créé  pour  assurer  l’exportation  du  minerai  et  l’importation  du 
charbon  que,  le  port  de  Caen,  même  après  exécution  des  travaux  en  cours  ou  projetés, 
serait  impuissant  à  desservir. 

Le  cadre  de  l’entreprise  comprendra  trois  Sociétés,  à  savoir  : 

1°  Une  Société  minière  assurant  l’aménagement  et  l’exploitation  des  mines  et  du 
chemin  de  fer . 

2°  Une  Société  métallurgique . 

3°  Une  Société  dont  le  rôle  consistera  à  créer  et  à  gérer  le  port  privé. 

En  cours  d’exécution  les  projets  ont  reçu  une  importante  extension. 
Grâce  à  une  troisième  concession  dont  la  demande  est.  en  instance  et  à 
d’autres  participations  minières,  il  est  maintenant  prévu  que  la  production 
du  minerai  grillé  sera  développée  de  manière  à  dépasser  de  800.000  tonnes 
les  besoins  de  l’usine  de  Caen.  Ces  800.000  tonnes  seront  exportées  par 
des  navires  qui  ramèneront  les  charbons  demandés  par  l’usine  comme  fret 
de  retour. 

La  première  étape  qui  comporte  l’installation  de  deux  fourneaux  de 
375  à  400  tonnes,  de  fours  à  coke  et  de  tous  les  ateliers  :  aciérie,  blooming 
électrique,  laminoirs  électriques  à  tôles,  à  rails,  etc...,  destinés  à  assurer  la 
fabrication  annuelle  de  250.000  tonnes  de  produits  marchands,  doit  être 
terminée  en  1915.  La  seconde  étape  sera  entreprise  immédiatement  ensuite 
pour  doubler  la  production  et  la  porter  vers  1920  à  500.000  tonnes  mar¬ 
chandes. 

L’usine,  très  avantagée  par  sa  situation  riveraine  du  port  de  Caen, 
compte  trouver  dans  l’exportation  de  faciles  débouchés. 

La  réalisation  de  ce  vaste  programme  sera,  pour  plusieurs  motifs,  d'un 
grand  intérêt  dans  l’histoire  de  la  métallurgie. 

Elle  offrira  d’abord  le  premier  exemple  en  France  d’une  très  impor¬ 
tante  usine  littorale  créée  uniquement  pour  l’exploitation  de  mines  voisines. 
Aucune  formule,  même  celle  de  Trignac  (*),  n’a  eu  pareille  netteté. 


1,  Un  rapprochement  s’impose  cependant  entre  Trignac  et  Lacn,  à  cause  des  projets  ptiiallèles 
de  développement  de  mines  comparables  en  Anjou  et  en  Normandie.  De  part  et  d’autre  des  tonnages 
importants  do  minerais  doivent  être  vendus  k  l’exportation. 
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Elle  résoudra  aussi  les  problèmes  réputés  difficiles  du  recrutement  de 
la  main-d’œuvre  eu  Normandie,  du  développement  intensif  des  mines  île 
la  région  et  du  traitement  en  fortes  proportions  de  leurs  minerais  à  de 
grands  fourneaux. 

Mais  surtout  l’usine  de  Caen  aura  deux  caractéristiques  bien  nouvelles 
en  France.  Elle  vivra  largement  sur  le  marché  d’exportation  et  enfin,  fait 
encore  plus  saillant,  elle  sera  créée,  on  peut  presque  dire  d’une  seule  pièce, 
atteignant  d’emblée  une  production  que  les  autres  sociétés  françaises 
réalisent  seulement  en  trente  ou  quarante  ans. 


III  —  ACIÉRIES  SANS  FOURNEAUX 

Enfin  quelques  aciéries,  établies  sur  le  littoral,  reçoivent  fie  l’étranger 
et  surtout  de  1  Angleterre,  la  majeure  partie  de  leurs  combustibles.  Les 
plus  importantes  sont  celles  de  la  Basse-Indre,  dTIennebont  et  des  Dunes. 

Basse-Indre .  —  Les  forges  de  Basse-Indre,  qui  furent  créées  en  1825 
sur  la  Loire,  un  peu  en  aval  de  Nantes,  ont  été  l’un  des  premiers  exemples 
en  France  des  forgés  dites  «  à  l’anglaise  »,  c’est-à-dire  d’ateliers  de 
puddlage  à  la  houille.  Elles  avaient  d’ailleurs  été  fondées  par  une  société 
anglaise. 

Leurs  débuts  furent  difficiles.  Arrêtées  en  18211,  elles  furent  reprises 
en  1836  par  MM.  Riant.  Après,  plusieurs  changements  de  raison  sociale, 
elles  sont  maintenant  exploitées  par  la  Société  fies  Établissements  J. -J.  Car- 
naud  et  des  Forges  de  Basse-Indre. 

Elles  ont  longtemps  fabriqué  du  fer  avec  des  fontes  au  bois  dont  une 
partie  provenait  de  fourneaux  qu’elles  possédaient  en  Loire-Inférieure  et  en 
Ille  -ct-Vilaine  et  qui  traitaient  des  minerais  locaux  mélangés  à  une  propor¬ 
tion  de  plus  en  pl  us  forte  de  minerais  de  Bilbao  pour  améliorer  la  qualité 
du  métal. 

Après  l’extinction  de  ces  fourneaux,  elles  ont  reçu  des  fontes  de  Tri- 
gnac,  de  l’Ariège  et  plus  tard  de  Pauillac.  Depuis  très  longtemps,  elles  se 
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sont  spécialisées  dans  la  fabrication  de  fer-blanc  pour  objets  d  équipement 
militaire  et  pour  boites  métalliques. 

Dès  1887,  elles  ont  installé  la  fabrication  de  l’acier  en  construisant  un 
four  Martin  et,  en  1905,  elles  supprimaient  le  puddlage.  Elles  s’approvision¬ 
nent  de  riblons  dans  la  région  nantaise. 

Leur  production  de  lingots  d’acier  a  été  : 

En  1900  de .  7 .400  tonnes. 

_  1910  — .  19.800  — 

—  1913  — .  21 .400 

La  majeure  partie  est  transformée  en  fer-blanc  dont  la  Société  fabrique 
chaque  année  environ  6.000  tonnes  destinées  à  la  confection  des  boîtes  de 
conserves  dans  ses  divers  établissements.  Le  surplus  est  laminé  en  tôles 
noires  moyennes  et  minces  et  en  larges-plats  dont  la  production  a  été,  en 
1913,  de  2.550  tonnes  pour  les  tôles, -de  830  pour  les  larges-plats. 

Hennebont.  —  L’usine  d’Hennebonta  été  créée  vers  1860,  par  MM.  droi¬ 
tier,  en  vue  de  l’obtention  du  fer-blanc  destiné  aux  nombreux  fabricants 
de  conserves  établis  sur  les  côtes  de  Bretagne;  son  emplacement  a  aussi 
été  choisi  à  cause  de  l’abondance  relative  et  du  bas  prix  de  la  main- 
d’œuvre. 

Au  début,  elle  produisait  du  fer  au  feu  d’affinerie.  Un  four  Martin  fut 
construit  en  1884;  deux  autres  fours  furent  successivement  ajoutés  et  la 
fabrication  du  métal  soudé  fut  supprimée  en  1886. 

L’usine  fut  rachetée  plus  tard  par  la  Société  des  Cirages  Français, 
consommateur  important  de  fer-blanc  pour  ses  boîtes. 

Hennebont  reçoit  d’Angleterre  ses  principaux  approvisionnements  en 
fonte  et  en  houille. 

La  production  de  lingots  d’acier  a  été  : 

En  1900  de . 27 . 135  tonnes. 

—  1910  —  .  31.300  — 

_  1913  — .  29.655  — 

Elle  est  transformée  en  fer-blanc  et  en  tôles  noires  dont  les  produc¬ 
tions  respectives  ont  été,  en  1913,  de  9.400  et  de  11.000  tonnes. 
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Les  Dunes.  —  L’usine  des  Dunes  a  été  construite  à  Leffrinckoucke, 
entre  Dunkerque  et  la  frontière  belge,  par  la  Société  des  Aciéries  de 
Firminy,  désireuse  de  continuer,  dans  une  région  où  le  charbon  est  à  bon 
marché,  certaines  fabrications  de  pièces  de  forge  devenues  difficiles  dans 
le  Centre,  en  raison  de  la  pénurie  et  du  prix  élevé  du  combustible.  L’usine, 
mise  en  marche  à  la  fin  de  1913,  comprend  un  four  Martin  de  30  tonnes, 
des  trains  à  bandages  et  à  centres  de  roues  et  des  ateliers  de  forgeage  et 
de  finissage. 
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ARDENNES 


Bien  que,  pendant  ces  cinquante  dernières  années,  la  région  des 
Ardennes  n’ait  pas  été  appelée  à  prendre  un  essor  aussi  rapide  que  certains 
des  autres  centres  métallurgiques  de  la  France,  son  industrie  a  su  maintenir 
son  rang  et  conserver  ses  traits  caractéristiques,  tout  en  bénéficiant  large¬ 
ment  des  progrès  et  fies  méthodes  nouvelles. 

La  fabrication  de  la  fonte  et  du  fer  a  été  introduite  dans  les  Ardennes 
au  seizième  siècle,  et  régulièrement  poursuivie  depuis  lors.  En  1864,  le 
département  comptait  51  établissements  sidérurgiques  en  activité,  groupant 
1 3  hauts  fourneaux,  40  fours  à  puddler  et  1 10  fours  à  réchauffer. 

La  production  de  fonte  atteignait  21.901  tonnes,  dont  6.510  tonnes  au 
bois,  3.899  tonnes  au  coke  et  au  bois  mélangés,  et  1 1.693  tonnes  au  coke  : 
ces  dernières  provenaient  des  deux  hauts  fourneaux  installés  à  \ireux,  qui 
fournissaient,  par  vingt-quatre  heures,  l'un  35  tonnes  de  fonte,  et  l’autre 
45  tonnes.  Les  usines  étaient  alimentées  en  minerai  de  fer  par  les  minières 
situées  dans  la  région,  et  en  petite  quantité  par  la  Belgique. 

Déjà,  à  cette  époque,  la  production  de  la  fonte  ardennaise,  qui  figurait 
d’ailleurs  pour  2  à  peine  dans  l’ensemble  de  la  production  de  la  France, 
était  en  décroissance  :  «  L’avenir  métallurgique  des  Ardennes,  écrivait 
en  1S69  M.  Nivoit  ('),  nous  paraît  être  dans  la  fabrication  du  fer  et  spé¬ 
cialement  de  la  tôle.  On  comprend  que,  par  suite  de  l’abaissement  consi¬ 
dérable  du  prix  de  vente  et  de  la  cherté  relative  du  minerai  de  fer,  la  fonte 
ne  puisse  plus  se  fabriquer  dans  les  Ardennes  à  des  prix  de  revient 
rémunérateurs.  C’est  à  la  Moselle  et  à  la  Meurthe,  pourvues  de  riches 
gisements  d’une  exploitation  facile,  que  doit  être  réservée  cette  fabrication.  » 


L  Edmond  Nivoit,  Notions  élémentaires  sur  tf  industrie  dans  le  département  des  Ardennes. 
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Pour  les  motifs  qu'indiquait  M.  Nivoit,  le  nombre  des  hauts  fourneaux 
alla  en  diminuant  :  l’usine  de  Vireux  mit  hors  feu  en  1894  le  dernier 
qu’elle  possédait,  et  pendant  dix-neuf  ans  le  département  ne  devait  plus 
produire  de  fonte;  un  nouveau  haut  fourneau  fut  allumé  à  Vireux  dans  le 
courant  de  1913  pour  traiter  des  minerais  de  Meurthe-et-Moselle  et  mar¬ 
cher  en  fonte  d’affinage. 

Toutefois,  la  production  des  objets  en  fonte  moulée  est  demeurée 
l’une  des  branches  les  plus  actives  de  la  sidérurgie  ardennaise  :  vers 
1865,  peu  de  hauts  fourneaux  travaillaient  en  fonte  de  première  fusion, 
et  les  fonderies  de  deuxième  fusion  étaient  déjà  les  plus  nombreuses  ;  en 
1864,  le  département  a  produit  2.684  tonnes  de  moulages  en  première 
fusion  et  5.106  tonnes  en  deuxième  fusion  ;  en  1912,  dernière  année  pour 
laquelle  la  statistique  permette  de  dégager  des  renseignements  d’ensemble, 
il  est  sorti  des  fonderies  de  deuxième  fusion  93.930  tonnes.  Ces  fonderies 
s’approvisionnent  principalement  en  Meurthe-et-Moselle. 

A  côté  de  l’emploi  de  la  fonte  ordinaire,  il  convient  de  faire  une  place 
spéciale  aux  moulages  de  fonte  malléable  ;  la  fabrication  en  fut  empruntée 
aux  Liégeois  et  introduite  en  France  en  1863  par  MM.  Jacquemart.  En 
1906,  18  fonderies  utilisaient  la  fonte  malléable  et  produisaient  environ 
3.100  tonnes  (*). 

Les  objets  fabriqués  sont  de  petites  dimensions.  Ajoutons  enfin  que  des 
fonderies  d’acier,  de  cuivre  ou  d’aluminium  sont  fréquemment  annexées 
aux  ateliers  de  moulage  de  fonte. 

La  fabrication  du  fer  soudé  s’est  conservée  dans  les  Ardennes  mieux 
que  dans  d’autres  régions,  et  elle  constitue  aujourd’hui  une  des  principales 
spécialités  de  ce  département  :  en  1864,  ce  dernier  se  classait  au  huitième 
rang  sur  la  liste  par  ordre  d’importance  des  centres  de  production  ;  il 
vient  maintenant  après  le  Nord  et  la  Champagne,  après  avoir  même 
occupé  le  second  rang,  il  y  a  une  dizaine  d’années;  son  contingent  dans  le 
tonnage  de  inétal  ouvré  produit  en  France  par  soudage  s’est  élevé,  depuis 
1864,  de  4  à  13  % 


h  Étude  sur  l'industrie  du  fer  dans  le  nord  des  Ardennes,  par  M.  Pol  Dcîïaime*  ingénieur  civil 
des  Mines. 

La  production  de  fonte  malléable  est  actuellement  évaluée  à  10.000  tonnes  environ. 
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Comme  il  ressort  du  tableau  ci-après,  la  production  de  métal  soudé  a 
régulièrement  progressé  jusque  vers  1895  ;  mais,  depuis  lors,  la  fabrication 
du  fer  par  puddlage  ou  par  réchauffage  a  reculé  dans  les  Ardennes,  comme 
dans  le  reste  de  la  France,  devant  la  concurrence  de  l’acier  fondu.  En  se 
bornant  aux  dix  dernières  années,  on  constate  que  la  décroissance  a  été 
de  15  °/o  pour  îes  Ardennes,  tandis  que  pour  l’ensemble  du  pays  elle  a  été 
de  18  %•  On  peut  donc  dire  que  la  situation  actuelle  tient  à  la  disparition 
presque  complète  du  puddlage  dans  d’autres  régions,  et  non  pas  à  un 
développement  de  ce  procédé  de  fabrication  dans  les  Ardennes. 

PRODUCTION  DU  DÉPARTEMENT  DES  ARDENNES 


ANNÉES 

MÉTAL  SOUDÉ  OUVRÉ 

MÉTAL 

FONDU  * 

brut 

(lingots) 

MÉTAL  FONDU  0 

>UVRÉ 

FERS 

marchands 
et  spéciaux 

TÔLES 

TOTAL 

ACIERS 

marchands 

TÔLES 

et 

largès-plats 

TOTAL 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

-  Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

1864 . 

34*513 

14.30G 

48.819 

» 

» 

y> 

» 

1870,  ,  . 

21.980 

12.900 

34.880 

» 

» 

y> 

» 

1880 . 

43.087 

21.707 

65.294 

» 

127 

260 

387 

1890 . .  . 

54. SIS 

12.823 

67.641 

3.875 

9.670 

16.034 

25.704 

1900.  . . .  . 

72.461 

10.277 

82.738 

19.455 

25.420 

21.993 

47.413 

1910.  . . .  . 

61.940 

12.874 

75*034 

92.293 

62.318 

32.089 

130*575 

1912.  .  . . .  .  . 

58.164 

10.884 

69.468 

142.391 

82.107 

32.775 

166*534 

C’est  en  1885  que  le  premier  four  Martin  a  fait  son  apparition  dans  les 
Ardennes  :  l’acier  fondu  est  aujourd’hui  produit  par  10  fours  Martin  et 
4  convertisseurs. 

La  métallurgie  ardennaise  a  toujours  été  caractérisée  non  pas  tant  par 
l’ élaboration  des  produits  bruts  que  par  le  chiffre,  la  nature  et  la  qualité 
des  produits  provenant  de  ses  ateliers  de  dénaturation  et  de  transformation. 
Nous  indiquions  plus  haut  que  l’industrie  des  moulages  de  fonte  en 
deuxième  fusion  avait  toujours  occupé  un  rang  important  ;  de  même  en 
ce  qui  concerne  les  autres  fabrications,  le  tonnage  des  produits  finis  en 
fer  soudé  dépasse  celui  du  fer  brut;  en  1912,  il  a  été  élaboré  58.957  tonnes 
de  métal  contre  69.468  tonnes  de  produits  finis.  Enfin  la  quantité  des 
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produits  finis  en  acier  dépasse  notablement,  comme  il  ressort  du  tableau 
ci-dessus,  la  production  du  métal  brut. 

Nous  mentionnerons  les  laminoirs  à  fers  marchands  et  à  tôles,  qui  tra¬ 
vaillent  de  plus  en  plus  le  métal  fondu  ;  ce  dernier  entre  actuellement  pour 
plus  de  60  °/û  dans  leur  production;  ils  ont  donné,  en  1912,  140.200  tonnes 
de  fers  et  aciers  marchands  et  43.600  tonnes  de  tôles.  Il  semble  qu’ils  aient 
de  plus  en  plus  tendance  à  s’orienter  vers  la  fabrication  des  premiers  ;  les 
trains  à  tôles  fournissent  surtout  la  tôle  mince  que  l’on  soumet  à  un  recuit 
avant  de  la  livrer  au  commerce.  Un  laminoir  à  tôle  fut,  dit-on,  monté  dans 
les  Ardennes  en  1790,  et  il  est  probablement  le  premier  qui  ait  fonctionné 
en  France. 

Mais  la  fabrication  des  petites  pièces  de  forge  et  la  boulonnerie  cons¬ 
tituent,  à  proprement  parler,  le  caractère  particulier  de  la  sidérurgie  des 
Ardennes. 

Les  ateliers  de  forge  de  la  vallée  de  la  Meuse  occupent  un  rang 
important  dans  la  fourniture  des  pièces  qui  entrent  dans  la  construction  du 
matériel  roulant  de  chemin  de  fer  ;  l’artillerie  et  l’automobile  sont  également 
devenus  pour  eux  des  clients  importants.  Les. établissements  comprennent 
en  général  une  forge  et  un  atelier  où  les  pièces  forgées  sont  travaillées  h 
la  machine-outil,  de  façon  à  n’avoir  plus  à  recevoir  qu’un  dernier  travail 
d’ajustage  chez  le  constructeur.  Le  forgeron  est  aidé  par  un  ou  deux  frap¬ 
peurs  et  un  pilonnier  ;  des  chauffeurs  veillent  à  l’entretien  des  fours  de 
réchauffage.  A  côté  des  grandes  usines,  un  certain  nombre  de  sous-traitants 
occupent  quelques  ouvriers.  Il  existe  même  des  ouvriers  travaillant  ù  leur 
compte  ;  ceux-ci  font  surtout  les  produits  communs  du  commerce  :  pau¬ 
melles,  pelles,  pincettes,  pièces  de  .vélocipèdes.  Comme  dans  les  autres 
métiers  exigeant  un  entraînement  et  des  connaissances  professionnelles, 
les  forgerons  ardennais  deviennent  chaque  jour  plus  difficiles  à  recruter,  et 
la  question  de  main-d’œuvre  tend  à  limiter  la  puissance  de  production  des 
forges.  D’autre  part,  les  grands  constructeurs  sont  également  portés  à 
assurer  directement  eux-mêmes  la  fabrication  des  ferrures  qu’ils  con¬ 
somment.  Mentionnons  enfin  que  les  Ardennais  ont  adjoint  à  leurs  anciens 
procédés  de  forgeage  l’outillage  nécessaire  à  la  fabrication  des  pièces  par 
emboutissage. 
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L’industrie  (le  la  boulonnerie  s’est  installée  dans  les  Ardennes  dans  la 
première  moitié  du  dix-neuvième  siècle;  la  région  se  livrait  depuis  quatre 
siècles  à  la  fabrication  des  clous,  et  il  semble  que  cette  circonstance  ait 
largement  favorisé  le  développement  de  l'industrie  nouvelle.  On  commença 
par  produire  les  boulons  à  la  main.  Eu  1869,  M.  Nivoit  indiquait  que  seuls 
le  taraudage  et  le  filetage  se  faisaient  mécaniquement;  et;  mode  de  travail 
n’a  pas  encore  complètement  disparu  et  est  toujours  employé  par  des  ou¬ 
vriers  installés  à  domicile;  il  est  également  appliqué  à  la  production  d’un 
nombre  limité  d’échantillons  d’un  type  spécial. 

Toutefois,  la  boulonnerie  mécanique  a  acquis  une  importance  prépon¬ 
dérante  et  a  amené  la  concentration  de  la  production  en  usines  aux  dépens 
des  ateliers  de  famille;  beaucoup  de  maisons  utilisent  un  matériel  qui  cor¬ 
respond  à  la  première  phase  de  l’introduction  des  machines;  quelques-unes 
ont  rnis  en  marche  des  machines  de  type  américain  plus  perfectionné  et  à 
débit  plus  puissant,  atteignant  30.000  boulons  par  jour. 

La  boulonnerie  a  pris  un  grand  développement  dans  les  Ardennes  ; 
par  leur  vivacité  naturelle  et  la  promptitude  de  leur  coup  d’œil,  ses  habi¬ 
tants  possèdent  les  qualités  nécessaires  pour  former  un  bon  ouvrier  bou- 
lonnier.  Fille  se  plaint  toutefois  de  la  concurrence  des  maisons  installées 
dans  le  Nord  qui  auraient  toute  facilité  de  produire  à  meilleur  compte,  à 
cause  d’une  cherté  relativement  moindre  des  salaires  et  d’une  situation  plus 
avantageuse  des  approvisionnements  en  matières  premières. 


HAUTE-MARNE 

La  région  haut-marnaise  est  peut-être,  parmi  toutes  les  régions  de 
France,  celle  dans  laquelle  l’industrie  métallurgique  a  subi  les  transforma¬ 
tions  les  plus  profondes  au  cours  de  la  période  des  cinquante  années  allant 
de  1864  à  1914.  Dans  les  débuts  de  cette  période,  les  procédés  de  fabrication 
de  la  fonte  y  étaient  pour  ainsi  dire  restés  sans  changements  depuis  plusieurs 
siècles.  Les  forges  seules  avaient  subi  quelques  transformations  par  la 
substitution  du  puddlage  aux  anciens  procédés  de  fabrication  du  fer  brut, 
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et  par  l’installation  de  nouveaux  trains  de  laminoirs,  considérés  alors  comme 
à  grande  production. 

Dans  sou  ensemble,  vers  1864,  la  situation  générale  était  la  suivante  : 
des  liens  intimes  continuaient  à  unir  la  population  entière  de  la  région  à 
l'industrie  du  fer;  celle-ci  n’avait  rien  à  tirer  du  dehors,  et  la  collaboration 
des  mineurs  nécessaires  à  l’extraction  des  minerais  très  abondants  dans  tout 
le  pays,  des  bocardeurs  utilisés  pour  le  lavage  desdits  minerais,  des  (ni¬ 
cherons  et  charbonniers  préparant  le  charbon  de  bois  employé  aux  hauts 
fourneaux,  des  rouliers  transportant  aux  usines  leurs  matières  premières 
et  enfin  des  ouvriers  proprement  métallurgistes,  suffisait  à  faire  sortir  du 
sol  champenois  un  tonnage  de  fonte  et  de  fer  représentant  près  du  dixième 
du  tonnage  total  fabriqué  en  France. 

Les  hauts  fourneaux  et  les  forges  étaient  excessivement  nombreux  et 
disséminés  de  toutes  parts,  placés  dans  le  voisinage  immédiat  des  lieux 
d’extraction  du  minerai  et  sur  les  bords  de  cours  d’eau  plus  ou  moins 
torrentiels  qui  leur  donnaient,  après  création  d’un  barrage,  la  force  né¬ 
cessaire  à  leur  industrie  (“).  La  carte  ci-après  indiqué  le  nombre  et  la 
position  des  usines  à  fer,  aux  environs  de  1864. 

Un  certain  nombre  de  hauts  fourneaux  alimentés  exclusivement  au 
bois  produisaient  de  2  à  5  tonnes  de  fonte  par  vingt-quatre  heures.  Mais 
l’ouverture,  vers  1858,  de  la  ligne  Vie  chemin  de  fer  de  Blesmes  à  Gray 
avait  facilité  l’introduction  des  cokes  belges,  et  déjà  en  1864,  les  deux  tiers 
des  hauts  fourneaux  employaient  le  combustible  mixte  et  arrivaient  à  four¬ 
nir  8  à  10  tonnes.  Quant  aux  usines  adjointes  à  plusieurs  fourneaux,  elles 
consistaient  le  plus  souvent  soit  en  fonderies  de  première  et  deuxième 
fusion,  soit  en  ateliers  de  puddlage,  cinglage  et  laminage  de  fer  soudé,  à 
l'exclusion  de  tout  métal  fondu  ;  quelques  tréfileries  existaient  également. 
Les  produits  métallurgiques  vendus  au  dehors  se  composaient  de  fontes 
en  gueuses  de  première  qualité,  moulages  de  fonte  variés,  fers  en  barres, 
fers  machine,  fils  de  fer  et  chaînes  soudées  à  la  main. 


I.  75  hauts  fourneaux,  dont  51  au  combustible  mixte,  75  fours  à  puddler,  31  fours  k  réchauffer  et 
20  foyers  étaient  répartis  entre  S8  usines  à  fer;  la  force  motrice  dont  ils  disposaient  était  rie  3.SOO  clic- 
vaux,  dont  plus  de  la  moitié  était  empruntée  à  des  appareils  hydrauliques^  la  Haute-Marne  était  la 
région  où  la  force  hydraulique  recevait  sa  plus  large  application  h  l’industrie  sidérurgique* 
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Examinons  maintenant  la  situation  actuelle  de  l’industrie  métallurgique 
haut-marnaise,  pour  la  comparer  à  ce  qu’elle  était  vers  1864,  et  pouvoir 
ensuite  donner  les  raisons  des  profondes  transformations  que  l’on  constate. 

D’abord,  à  l’heure  actuelle,  tous  les  liens  qui  unissaient  intimement  la 
population  rurale  aux  usines  sont  entièrement  rompus  :  ouvriers  et  paysans 
forment  deux  catégories  bien  distinctes.  En  effet,  tous  les  hauts  fourneaux 
anciens,  ayant  dû  être  mis  hors  feu  par  suite  de  la  concurrence  anglaise, 
conséquence  des  traités  de  1860  (Voir  le  chapitre  sur  la  question  douanière) 
et  aussi  du  développement  de  la  métallurgie  en  Meurthe-et-Moselle, 
l’industrie  minière  et  charbonnière  haut-marnaise  a  été  presque  totalement 
arrêtée.  Une  seule  usine  dans  ht  région  produit  encore  de  la  fonte  et  cela 
dans  de  grands  fourneaux  modernes  utilisant  le  coke  comme  combustible, 
et  n’employant  que  par  mélange  les  minerais  locaux. 

D’autre  part,  parmi  tous  les  établissements  anciens,  subsistent  presque 
uniquement  ceux  dont  la  position  géographique  s'est  prêtée  à  l’utilisation 
du  chemin  de  fer  et  du  canal  ouvert  à  la  navigation  peu  après  la  guerre 
de  1870  pour  la  réception  de  leurs  matières  premières  et  l’expédition  de 
leurs  produits  fabriqués.  Ceux  qui,  à  ces  deux  avantages,  joignaient  encore 
le  bénéfice  de  l’emploi  d’une  force  hydraulique  importante  (pour  plusieurs 
de  300  à  300  chevaux),  ont  pu  prendre  une  grande  extension,  après  s’être 
décidés  à  développer  leur  matériel  et  à  moderniser  leur  outillage.  Beau¬ 
coup  de  ces  usines  ont  profité  de  l’expérience  acquise  pour  orienter  leur 
spécialisation  dans  la  production  des  fontes  moulées  de  deuxième  fusion  : 
la  Haute-Marne  en  a  fourni,  en  1902,  48.400  tonnes,  soit  le  douzième  de 
la  production  française.  D’autre  part,  la  fabrication  du  fer  soudé  se  conser¬ 
vait  et  elle  a  résisté  mieux  qu’ailleurs  à  la  concurrence  du  métal  fondu  ; 
elle  a  été,  pour  l’année  1912,  de  42.843  tonnes  de  métal  brut  sur  les  41 1  .y  79 
de  l’ensemble  de  la  France,  classant  la  Haute-Marne  comme  le  principal 
centre  de  production  après  les  groupes  du  Nord  et  des  Ardennes.  C’est  en 
1 SSS  que  l’on  signale  la  mise  en  marche  d’un  premier  four  Martin  :  on  en 
compte  cinq  actuellement.  A  côté  des  fours  à  fer  ou  à  acier,  des  laminoirs 
qui  sont  alimentés  en  métal  produit  sur  place,  en  paquets  de  ferrailles  ou 
en  blooms  d’acier  expédiés  de  l’Est,  fournissent  les  fers  et  aciers  marchands 
de  qualité,  les  verges  de  tréfilerie, la  tôle.  Enfin,  de  nombreux  établissements 
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de  dénaturation  se  sont  montés,  tels  que  :  ateliers  de  clouterie  et  pointerie 
mécaniques,  chaineries  électriques  ou  à  la  main,  fabriques  d’essieux,  île 
literie  en  fer,  de  serrures,  de  tubes,  de  roues  en  fer,  d’instruments  agri¬ 
coles,  pièces  décolletées  de  précision,  chaudronnerie,  etc...  Tout  cet 
ensemble  occupe,  à  l’heure  actuelle,  une  population  ouvrière  très  supé¬ 
rieure  à  celle  qui  se  rattachait  aux  usines  vers  1 S 6 4 . 

Ce  parallèle  entre  la  situation  métallurgique  dans  la  région  haut- 
inarnaise  au  début  et  à  la  hn  de  la  période  1864-1914,  une  fois  établi,  cher¬ 
chons  à  expliquer  pour  quelles  raisons  l’industrie  du  fer  n’a  pas  disparu, 
mais  s’est  transformée,  et  est  demeurée  encore  bien  vivante  aujourd’hui 
dans  la  Haute-Marne  et  les  pays  immédiatement  voisins. 

Au  moment  de  l’ouverture  de  la  crise  métallurgique  survenue  à  la 
suite  des  traités  de  1860,  par  suite  de  l’entrée  presque  en  franchise  des 
produits  étrangers,  un  certain  nombre  des  anciennes  usines  haut-marnaises 
se  trouvaient  dans  la  situation  suivante  :  les  fontes  au  bois  de  qualité  pour 
moulages  ne  pouvaient  conserver,  à  cause  de  leur  prix  élevé, que  des  débou¬ 
chés  très  restreints,  et  les  fontes  d’affinage  ne  pouvaient  également  donner 
que  des  fers  trop  coûteux  et  par  suite  trop  peu  demandés;  la  nécessité  de 
la  mise  hors  feu  des  hauts  fourneaux  s’imposait  donc.  Par  contre,  un  cer¬ 
tain  nombre  des  anciennes  usines  étaient  situées  à  la  fois  sur  un  chemin  de 
fer  qui  venait  d’entrer  en  service,  sur  un  canal  qui  allait  être  ouvert  à  la 
navigation,  et  sur  une  rivière  qui  pouvait  donner  une  force  hydraulique 
souvent  très  importante.  19e  plus,  ces  établissements  possédaient  un  per¬ 
sonnel  ancien,  dévoué  et  habile;  aussi,  les  dirigeants  rie  ces  usines  n’hési¬ 
tèrent  pas  à  modifier  leur  programme  industriel  et  à  transformer  leur  outil¬ 
lage.  L’orientation  adoptée  fut  la  dénaturation  poussée  aussi  loin  que 
possible,  et  la  fabrication  de  produits  de  qualité  qui  conserveraient  une 
plus-value  par  rapport  aux  produits  communs.  Ces  considérations  détermi¬ 
nèrent  la  création  d’une  foule  de  fabrications,  inconnues  dans  le  pays  vers 
1864,  et  le  perfectionnement  des  productions  précédentes.  Ainsi,  les  fon¬ 
deries  s’outillèrent  pour  fournir,  grâce  à  des  ateliers  mécaniques  parfaite¬ 
ment  agencés,  des  pièces  finies  de  toutes  sortes  et  de  toutes  dimensions; 
les  forges  renouvelèrent  leurs  trains  de  laminoirs  et  abordèrent  des  fabrica¬ 
tions  nouvelles,  telles  que  les  tôles  minces.  Enfin  des  usines  surgirent  pour 


272 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


transformel’  les  produits  locaux  en  serrures,  tubes,  lits  en  1er,  instruments 
agricoles,  roues  en  fer,  essieux  de  charrettes,  etc...  Jusqu’à  présent,  les 
industriels  champenois  n’ont  pas  eu  à  regretter  de  n’avoir  pas  désespéré 
de  l’avenir  de  leur  pays.  Ils  comptent  continuer  à  vivre,  grâce  à  trois 
éléments  de  succès  :  stabilité  et  habileté  de  la  main-d’œuvre  locale,  situa¬ 
tion  géographique  heureuse  entre  les  pays  de  grosse  production  fies 
matières  premières  et  les  centres  principaux  de  consommation  des  produits 
finis,  et  enfin  forces  naturelles  hydrauliques  importantes,  particulièrement 
précieuses  dans  les  périodes  de  cherté  du  combustible.  Peut-étie  est -il  pei- 
n iis  d’en  ajouter  un  quatrième,  qui  résulte  de  la  conservation  dans  le  per¬ 
sonnel  ouvrier  des  traditions  anciennes  de  dévouement  à  l’usine  et  à  ses 
chefs,  et  qui  trouve  comme  contre-partie  chez  les  patrons  la  juste  conscience 
de  leurs  obligations  sociales  envers  leur  personnel. 


Nous  avons  résumé  dans  le  tableau  ci-dessous  un  certain  nombre  de 
données  statistiques  s’appliquant  à  la  région  de  la  Haute-Marne. 


mi 

1370 

1830 

1  m 

1900 

1910 

1912 

Hauts  fourneaux:  au  bois,  * 
Hauts  fourneaux  au  com¬ 

n 

22 

6 

12 

1 
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AVEYRON 

La  coexistence  de  gisements  de  houille  et  de  minerai  de  fer  dans  cette 
région  devait  naturellement  amener  la  création  sur  place  d’une  industrie 
sidérurgique;  la  mise  en  valeur  en  a  surtout  commencé  à  partir  de  1825  ; 
en  1826,  le  duc  Decazes,  ambassadeur  de  France  en  Angleterre,  fondait 
la  Compagnie  des  Houillères  et  Fonderies  de  l’Aveyron  pour  exploiter  la 
houille  et  le  minerai  de  fer  (à  Mondalazac)  et  pour  en  effectuer  le  traite¬ 
ment.  Une  usine  capable  de  fabriquer  10.000  tonnes  de  fer  par  an  fut 
édifiée  à  proximité  du  hameau  de  la  Salle,  sur  remplacement  des  forges 
actuelles  :  en  1831  on  lui  donnait  le  nom  d’usine  de  Decazeville  pour 
rappeler  le  nom  du  fondateur  de  l’entreprise;  elle  comportait  6  hauts 
fourneaux,  1  fonderie,  3  fours  de  finerie,  des  fours  à  puddler,  des  laminoirs 
à  profilés  marchands  et.  à  tôles. 

En  1 86  1,  deux  usines  se  partageaient  la  production  de  la  région  :  la 
forge  de  Decazeville  appartenant  à  la  Société  Métallurgique  de  l’Aveyron 
avec  7  hauts  fourneaux,  et  l’usine  d’Aubin,  exploitée  par  la  Compagnie  du 
Chemin  de  fer  d’Orléans,  avec  6  hauts  fourneaux  ;  elles  produisaient  prin¬ 
cipalement  des  rails  qui  comptaient  à  eux  seuls  pour  les  deux  tiers 
environ  de  leur  fabrication  de  produits  finis  en  fer. 

Des  raisons  locales  d’ordre  technique  et  économique  ne  se  prêtaient 
pas  au  développement  et  à  la  prospérité  d’une  industrie  sidérurgique  dans 
cette  région.  Beaucoup  de  difficultés  s’étaient  présentées  dès  le  début  :  le 
pays  était  pauvre  et  peu  peuplé,  la  main-d’œuvre  était  rare,  tout  était  à 
organiser. 

Le  minerai  de  fer  traité  au  début  était  un  carbonate  contenant  47  °j0 
de  fer  après  grillage,  1  à  1,60  °/0  de  P,  0,5  à  1  °/0  de  soufre;  mais  les  hauts 
fourneaux  avaient  été  amenés  à  en  restreindre  progressivement  l’emploi, 
et,  vers  1867,  ils  consommaient  pour  moitié  des  minerais  étrangers  au 
département  venant  principalement  du  Tarn  et  du  Périgord,  qui  rendaient 
de  40  à  45  °ja  de  fonte,  et  qui,  amenés  partie  par  chemin  de  fer,  partie  par 
charrettes,  subissaient  des  frais  de  transport  assez  élevés. 
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D’autre  part,  la  houille  du  bassin  d’Aubin  n’était  pas  appropriée  à  la 
fabrication  d’un  bon  coke  métallurgique  :  celui-ci  tenait  de  8  ù  12  °ja  de 
cendres  et  présentait  une  insuffisante  dureté;  il  était  en  outre  sulfureux. 

Les  hauts  fourneaux  de  l’Aveyron  ont  donc  été  longtemps  contraints 
de  ne  couler  que  des  fontes  phosphoreuses  et  incomplètement  désulfurées, 
qui  donnaient  des  fers  de  qualité  médiocre.  En  fait,  les  usines  n’arrivaient 
pas  à  se  créer  un  marché  bien  stable,  les  commandes  de  fers  marchands  ne 
se  produisaient  en  quantité  satisfaisante  qu’aux  époques  de  grande  acti¬ 
vité  industrielle;  l’usine  d’Aubin  et  celle  de  Decazeville  trouvèrent  un 
débouché  intéressant  dans  la  production  des  rails  en  1er,  lors  du  dévelop¬ 
pement  de  notre  réseau  de  voies  ferrées  au  milieu  du  dix-neuvième  siècle, 
mais  cet  élément  d’activité  disparut  avec  la  substitution  du  rail  en  acier 
au  rail  en  fer.  Toutes  deux  déclinèrent  alors  progressivement.  Aubin  essaya 
bien  de  réagir  en  créant  en  1878  une  aciérie  Martin  pour  rails,  mais  la 
crise  qui  détermina  plusieurs  usines  du  Centre  à  abandonner  cette  dernière 
Fabrication  la  contraignit  en  1885  à  arrêter  ses  fours. 

L’usine  d’Aubin  éteignit  également  ses  fourneaux,  et,  en  1892,  la  forge 
de  Decazeville  subsistait  seule  comme  établissement  producteur;  elle 
n’avait  plus  qu’un  seul  haut  fourneau,  12  fours  à  puddler,  2  batteries  de 
fours  à  coke  Coppée  et  un  atelier  fie  laminage;  sa  production  se  limitait  à 
9.300  tonnes  de  fonte  et  à  10.000  ou  11.000  tonnes  de  fer.  C’est  a  cette 
époque  qu’elle  fut  achetée  par  la  Société  de  Cominen try- Fo u r c hanlb ault , 
qui  entreprit  la  réfection  complète  de  l’outillage  existant  et  l’augmentation 
de  la  puissance  de  production.  L’application  du  pilonnage  permit  d’obtenir 
un  coke  de  dureté  suffisante;  des  hauts  fourneaux  modernes  travaillant 
avec  laitier  calcaire  donnèrent  des  fontes  désulfurées  ;  l’adoption  des 
procédés  basiques  de  fabrication  de  l’acier  fondu  était  d’autre  part  tout 
indiquée  pour  le  traitement  de  ces  fontes  qui  arrivent  à  tenir  1,50  à  2  °/„ 
de  P;  4  fours  Martin  furent  successivement  mis  en  service  de  1894  à  1900, 

L’usine  de  Decazeville  arrivait  ainsi  à  fournir  des  produits  ne  laissant 
plus  à  désirer  au  point  de  vue  de  la  qualité.  Des  débouchés  suffisants 
s’ouvraient  à  elle  pour  lui  permettre  d’écouler  une  production  plus  grande. 
Une  aciérie  Thomas  fut  montée  en  1906  en  même  temps  que  des  trains  à 
rails  et  à  gros  profilés. 
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Sa  production  actuelle  est  la  suivante  : 


TONNES 

Fonte .  86,000 

Acier  (lingots) . 83.000 

Aciers  marchands .  26.000 

Rails . 17.000 

Tôles .  2.500 


GARD 

Par  la  nature  de  son  sous-sol,  la  région  du  Gard  était  appelée  à  jouer 
un  rôle  dans  l’histoire  de  la  sidérurgie  française;  le  charbon  affleure  en  ün 
certain  nombre,  de  points  ;  des  gisements  de  minerai  de  fer,  peu  consi¬ 
dérables  sans  doute,  mais  en  nombre  assez  grand  et  d’une  pureté  suffisante 
pour  être  utilement  traités  par  les  anciens  procédés,  devaient  forcément 
provoquer  de  bonne  heure  l’installation  de  hauts  fourneaux  et  de  forges. 

Le  10  avril  1829,  un  groupe  de  personnes  parmi  lesquelles  on 
comptait  :  M.  S.  Bérard,  ancien  maître  des  requêtes,  le  maréchal  Soult,  le 
vicomte  de  La  Rochefoucauld,  etc.,  fondait  la  Compagnie  des  Forges 
d’Alais,  dans  le  but  de  mettre  en  valeur  les  mines  de  fer  d’AIais  et  les 
mines  de  houille  de  Rochebelle  et  de  Trélys ;  une  usine  sidérurgique  fut 
construite  à  Tamaris,  à  proximité  immédiate  des  mines  de  fer  et  de  la 
houillère  de  Rochebelle;  le  premier  haut  fourneau,  qui  produisait  au 
maximum  7  tonnes  de  fonte  par  vingt-quatre  heures,  fut  mis  à  feu  le 
25  février  1832.  Par  la  suite,  l’établissement  fut  amodié  le  15  mai  1836  à 
MM.  Drouillard  et  Benoit,  et  repris  en  IS52  par  la  Compagnie  propriétaire 
qui  s’associa  pour  l’exploitation  aux  précédents  fermiers;  de  nouveau, 
l’usine  fut  affermée,  de  1875  jusqu’au  31  décembre  1884,  à  la  Compagnie 
de  Terrenoire,  et  enfin  reprise  une  deuxième  fois  par  la  Compagnie  des 
Forges  d’Alais  qui,  depuis  lors,  l’exploita  sous  le  nom  de  Compagnie  des 
Mines,  Fonderies  et  Forges  d’Alais. 

A  quelque  distance  d’Alais,  une  autre  usine  métallurgique  avait  été 
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créée  en  1835  à  Bessèges,  par  MM.  Grangier  et  Varin,  d’accord  avec  les 
concessionnaires  des  mines  de  houille  de  Bessèges  et  de  Robiac  ;  ces  ex¬ 
ploitations  n’ont  depuis  lors  cessé  avec  le  concours  de  la  mine  de  Lalle 
d’approvisionner  cet  établissement  en  combustible.  Un  haut  fourneau  lit 
sa  première  coulée  en  1836.  La  lorge  de  Bessèges  fut  achetée  en  1S.)J  pai 
1a,  Compagnie  de  Terrenoire,  qui  la  conserva  jusqu  à  sa  liquidation  en 
1890  ;  elle  devint  alors  le  S  février  de  la  même  année  la  propriété  de  la 
Compagnie  des  Forges  d’Alais  et  dépend  encore  actuellement  de  cette 
dernière  Société. 

Les  minerais  traités  au  début  étaient  en  majeure  partie  des  minerais 
hydroxydés,  les  uns  calcaires,  les  autres  siliceux.  Nous  signalerons  en  par¬ 
ticulier  le  carbonate  de  fer  de  Portes,  de  Palmesalade,  de  l’Affenadou, 
imprégné  de  matières  charbonneuses,  qui  concourut,  dit-on,  à  un  moment 
donné,  à  établir  la  réputation  de  certaines  des  variétés  de  fer  fabriquées  à 
Tamaris. 

Les  usines  de  Bessèges  et  de  Tamaris  durent  toutefois  assez  vite 
renoncer  à  trouver  sur  place  toutes  les  matières  premières  nécessaires  à 
leur  approvisionnement.  La  production  des  mines  de  fer  était  insuffisante  ; 
l’inondation  de  la  mine  du  Travers,  en  1863,  privait  Bessèges  d’un  de  ses 
principaux  centres  d’alimentation;  d’autre  part,  l’extension  des  chemins 
de  fer  engageait  les  forges  du  Gard  a  développer  la  fabrication  des  îails, 
et  la  qualité  de  métal  exigée  contraignait  les  usines  à  faire  venir  de  l’île 
d’Elbe,  de  l’Algérie,  de  l’Espagne,  puis  de  la  région  du  Canigou,  les  mine¬ 
rais  très  purs  dont  l’appoint  leur  était  nécessaire. 

Les  Compagnies  d’Alais  et  de  Terrenoire  affinaient  sur  place  une 
partie  de  leur  production  de  fonte.  La  première  d’entre  elles  avait  long¬ 
temps  conservé  la  méthode  de  travail  par  finage,  et  c’est  seulement  vers 
1864  qu’elle  Pavait  définitivement  abandonnée.  34.072  tonnes  de  fer 
avaient  été  produites  dans  le  courant  de  l'année  1864,  et  les  deux  tiers 
environ,  soit  21.600  tonnes,  avaient  été  vendus  sous  forme  de  rails;  le 
surplus  se  trouvait  constitué  par  du  fer  marchand  ordinaire  et  par  quelques 
fers  fins  produits  à  l’aide  du  minerai  carbon  a  té;  ces  fers  fins  servaient,  entre 
autres  usages,  à  la  fabrication  des  chaînes  pour  la  Marine. 

La  pureté  des  fontes  élaborées  dans  le  Gard  devait  naturellement 
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déterminer  à  les  traiter  au  convertisseur  Bessemer.  En  même  temps  qu’elle 
installait  quatre  convertisseurs  de  5  tonnes  dans  la  Loire,  la  Compagnie  de 
Terrenoire  en  montait  deux  autres  semblables  à  Bessèges,  en  1867.  La 
première  coulée  eut  lieu  le  9  avril  1868,  et  leur  production  pendant  cette 
même  année  atteignit  3.933  tonnes  d’acier.  La  construction  de  deux  fours 
Martin  à  Bessèges  fut  réalisée  presque  à  la  même  époque,  et,  en  ISfiO,  le 
Gard  figurait  déjà  pour  14.000  tonnes  dans  la  production  d’acier  de  la 
France  par  les  procédés  Bessemer  et  Martin. 

Une  aciérie  Martin  fut  mise  en  exploitation  à  Tamaris  dans  le  courant 
de  l’année  1876,  et  c’est  dans  cette  usine  que  M.  Deshayes  appliqua  pour 
la  première  fois  en  France,  en  1885,  d’après  le  procédé  Valton  et  Remaury, 
le  travail  sur  sole  neutre  au  four  Martin.  Le  métal  soudé  fut  naturellement 
évincé  de  façon  progressive  par  l’acier  fondu  ;  les  fours  à  puddler  dispa¬ 
rurent  à  Bessèges  d’abord,  puis  à  Tamaris,  où  le  dernier  d’entre  eux  a  été 
démoli  en  1904. 
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Actuellement,  la  production  en  acier  de  la  région  se  partage  à  peu 
près  également  entre  les  usines  de  Bessèges  et  de  Tamaris.  Le  procédé 
Bessemer  continue  à  être  employé  presque  exclusivement  dans  la  première, 
tandis  que  tout  l’acier  de  la  seconde  est  élaboré  au  four  Martin.  En  1913, 
Bessèges  a  produit  35.000  tonnes  d’acier  Bessemer,  soit  28  °j0  de  la  pro¬ 
duction  française  par  ce  procédé.  L’acier  ainsi  obtenu  a  toujours  été 
employé  à  peu  près  en  totalité  à  la  fabrication  des  rails.  Mais  le  moment 
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semble  venu  où  la  rareté  croissante  des  minerais  purs  et  les  exigences  des 
cahiers  des  charges  assureront  rutilisation  exclusive  du  procédé  Martin  dans 
le  Gard.  Aussi,  la  Compagnie  d’Alais  a-t-elle  décidé  d’arrêter  au  début  de 
1915  l’aciérie  Besseiner  de  Bessèges  et  de  la  remplacer  par  une  nouvelle 
aciérie  Martin  construite  à  Tamaris. 

Cette  dernière  usine  centralisera  ainsi  désormais  presque  toute  l’acti¬ 
vité  métallurgique  du  bassin  à  qui  son  éloignement  même  de  toute  autre 
région  métallurgique,  le  voisinage  de  centres  industriels,  sa  situation  sur  le 
réseau  P.-L.-M.  et  la  proximité  des  chantiers  navals  du  littoral  méditer¬ 
ranéen  continueront  d’assurer  d’intéressants  débouchés. 


ARDÈCHE 

Plusieurs  des  sociétés  métallurgiques  installées  dans  la  Loire  avaient 
été  amenées  de  bonne  heure  à  construire  des  hauts  fourneaux  dans 
l’Ardèche,  à  proximité  des  gisements  de  minerais  de  Privas,  de  Veyras  et 
de  La  Voulte  :  leur  situation  leur  permettait,  en  outre,  de  recevoir  faci¬ 
lement  des  minerais  d’Algérie,  de  l’île  d’Elbe  et  d’Espagne,  pour  enrichir 
les  lits  de  fusion  et  produire  des  fontes  de  qualité  ainsi  qu’une  fonte  Besse- 
mer  appréciée.  Les  cokes  venaient  de  la  Loire  par  chemin  de  fer  ou  par 
voie  d’eau.  La  construction  du  chemin  de  fer  de  la  rive  droite  du  Rhône 
devait,  plus  tard,  permettre  d’employer  également  ceux  du  Gard, 

En  1867,  la  Compagnie  de  l’Horme  possédait,  au  Pouzin,  5  hauts  four¬ 
neaux  qui,  d’après  M.  Jordan,  avaient  17  mètres  de  haut,  étaient  souillés  au 
vent  chaud,  et  marchaient  à  allure  vive;  ils  produisaient  surtout  de  la  fonte 
de  puddlage  expédiée  dans  la  Loire. 

La  Compagnie  de  Terrenoire,  La  Voulte  et  Bessèges  exploitait  deux 
usines  :  l’une  au  Pouzin  avec  2  hauts  fourneaux,  l’autre  à  La  Voulte  avec 
6  hauts  fourneaux.  L’usine  de  La  Voulte  avait  été  fondée  en  1826,  pour 
traiter  les  minerais  locaux,  par  la  fameuse  Compagnie  de  Terrenoire  dont 
elle  avait  été  le  berceau  et  dont  elle  demeura  toujours  la  propriété.  Celle-ci 
l’exploita  sous  ses  dénominations  successives  de  Compagnie  des  Fonderies 
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et  Forges  de  la  Loire  et  de  l’Isère  (1822-1839),  de  Compagnie  des  Fonde¬ 
ries  et  Forges  de  la  Loire  et  de  l’Ardèche  (1839-1859),  puis  de  Compagnie 
des  Fonderies  et  Forges  de  Terrcuoire,  La  Voulte  et  Bessèges  jusqu'à  sa 
disparition  en  1890. 

Une  fonderie  était  annexée  aux  hauts  fourneaux;  parmi  ses  spécia¬ 
lités  figuraient  les  tuyaux  pour  conduites  d’eau  et  de  gaz,  dont  la  fabrica¬ 
tion  atteignait,  vers  1867,  12.000  tonnes  par  an. 

Les  usines  de  la  région  ne  se  sont  jamais  occupées  de  l’élaboration  du 
fer  ou  de  l’acier;  toute  la  fonte  d’affinage  qu’elles  produisaient  était  expé¬ 
diée  en  dehors  du  département  et  dirigée  principalement  vers  la  Loire. 

L’épuisement  des  mines  de  fer  de  l’Ardèche,  la  chute  de  la  Compa¬ 
gnie  de  Terrenoire,  et  surtout  la  concurrence  des  hauts  fourneaux  lorrains, 
entraînèrent  la  disparition  progressive  des  usines  à  fonte  de  l’Ardèche.  Eu 
1864,  la  région  avait  produit  232. 33S  tonnes  de  minerai  de  fer  et  SS. 900 
tonnes  de  fonte;  en  1874,  elle  en  fournissait  encore  89.265.  Depuis  1894,  la 
Compagnie  de  l’Horme  n’a  conservé  qu’un  haut  fourneau;  elle  extrait 
actuellement  chaque  année  une  vingtaine  de  mille  tonnes  de  minerai  et 
produit  environ  12.000  à  14.000  tonnes  de  fontes  de  qualités  diverses  pour 
affinage  et  moulage. 


LANDES,  PÉRIGORD  ET  PYRÉNÉES 

Nous  ne  saurions  terminer  cet  aperçu  de  la  région  du  Sud-Ouest  sans 
rappeler  les  centres  sidérurgiques  qui  existaient  encore  en  1864  dans  le 
bassin  de  la  Garonne  ou  dans  la  région  pyrénéenne,  et.  qui,  aujourd'hui,  se 
réduisent  à  quelques  établissements  isolés. 

Un  certain  nombre  de  forges  s’étalent  installées  dans  la  première  moi¬ 
tié  du  dix-neuvième  siècle  dans  le  Périgord  et  dans  les  Landes  pour  utili¬ 
ser  les  minerais  de  fer  existant  dans  la  Dordogne,  dans  le  Lot-et-Garonne 
et  dans  les  Landes.  Situés  dans  les  terrains  jurassiques  ou  tertiaires  en 
gisements  superficiels,  les  minerais  du  Périgord  étaient  de  très  bonne  qua- 
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lité  ;  ils  étaient  dépourvus  de  soufre,  ne  renfermaient  que  des  traces  de 
phosphore  et  dosaient  couramment  de  G 5  à  75  %  de  peroxyde  de  fer. 

Le  minerai  des  Landes  était  phosphoreux  et  moins  riche  en  fer  ;  s’il 
pouvait  être  employé  dans  une  certaine  proportion  pour  la  fabrication  des 
fontes  de  moulage,  il  donnait  par  contre  un  très  mauvais  fer,  et  on  avait 
été  porté  de  bonne  heure  à  lui  substituer  les  minerais  du  Périgord. 

En  1861,  on  comptait  12  hauts  fourneaux  dans  les  Landes;  la  Dor¬ 
dogne  en  avait  1  !,  le  Lot-et-Garonne  2;  à  l'exception  de  ces  deux  derniers 
qui  étaient  situés  à  Fumel  et  consommaient  du  coke  d’Alnm,  tous  les  autres 
marchaient  au  charbon  de  bois.  Par  suite  de  la  pureté  des  fontes  dont  elles 
disposaient  et  de  la  difficulté  des  moyens  de  communication,  les  forges 
des  Landes  et  du  Périgord  s’étaient  orientées  vers  la  fabrication  des  pro¬ 
duits  spéciaux  :  fontes  fines  au  bois,  fontes  pour  canons  et  aciers  de  forge; 
la  production  de  fer  marchand  à  la  houille  avait  fait  l’objet  de  quelques 
essais  qui  n’avaient  point  eu  de  succès  au  point  de  vue  commercial. 

Dès  1  867,  M.  Jordan  signalait  la  situation  très  critique  dans  laquelle  se 
trouvaient  toutes  ces  usines  par  suite  de  la  concurrence  active  des  usines 
suédoises.  En  fait,  il  n’existe  plus  aujourd’hui  de  hauts  fourneaux  qu’à 
Fumel  (Lot-et-Garonne)  et  à  Saint-Juéry  (Tarn)('). 

L’usine  de  Fumel,  exploitée  en  1864  par  la  Compagnie  métallurgique 
de  la  Vienne,  est  maintenant  la  propriété  de  la  Société  métallurgique  du 
Périgord  ;  elle  possède  2  hauts  fourneaux,  et  s’en  tient  exclusivement  à  la 
production  de  fontes  brutes  ou  de  moulages  de  fonte. 

L’usine  de  Saint-Juéry  fut  fondée  en  1820  par  deux  industriels  de 
Toulouse,  MM.  Garrigou  et  Massenet,  qui  avaient  eu  l’idée  d’utiliser  la 
chute  du  Saut  de  Sabo  sur  le  Tarn  en  vue  d’alimenter  une  fabrique 
d’acier  pour  faux  et  faucilles.  En  1832,  la  Société  Garrigou  et  Massenet 
devenait  la  Société  Léon  Talabot  et  C",  du  nom  de  son  gérant.  La  forge 
de  Saint-Juéry  profita  largement  dès  lors  des  hautes  qualités  d’administra¬ 
teur  et  d’ingénieur  de  son  éminent  directeur;  toujours  attentif  aux  progrès 
à  réaliser  et  aux  découvertes  nouvelles,  celui-ci  fui  un  des  premiers  à 


I,  Un  haut  fourneau  au  bois  a  marché  en  1912  chez  MM,  Combescot  ;  il  a  fourni  630  tonnes 
de  fonte. 
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importer  en  France  la  cémentation,  —  première  étape  de  la  fabrication  de 
racler,  —  la  fnsion  au  creuset  des  produits  cémentés,  et,  dans  un  antre 
ordre  < ridées,  l'emploi  des  laminoirs  destinés  à  se  substituer  aux  mar¬ 
tinets. 

M,  L.  Talabot  introduisit  également  dans  notre  pays  la  fabrication 
industrielle  de  spécialités  qui  étaient  jusqu’alors  à  peu  près  exclusivement 
réservées  à  l’étranger  :  les  ressorts  pour  carrosserie  et  chemins  de  fer,  les 
limes,  les  faux  et  faucilles. 

A  la  mort  de  M.  Talabot,  en  1870,  la  Société  Talabot  et  G1'  se  trans¬ 
forma  eu  Société  anonyme,  sous  le  nom  de  Société  des  Aciéries  du  Saut- 
du-Tarn,  qui,  elle-même,  devint,  eu  1881,  la  Société  des  Hauts  Fourneaux, 
Forges  et  Aciéries  du  Saut-du-Tarn  :  par  l'acquisition  de  concessions  de 
minerai  de  fer  et  la  construction  d’un  haut  fourneau,  l’usine  de  Saint-J uéry 
s’assurait  les  matières  nécessaires  à  la  fabrication  de  scs  aciers  fins.  Mais, 
tout  en  développant  son  outillage,  elle  sc  maintenait  dans  la  voie  où  l’avait 
si  brillamment  engagée  M.  Léon  Talabot;  elle  n’hésitait  pas  à  appliquer  les 
innovations  destinées  à  améliorer  la  qualité  de  ses  fabrications  et  à  main¬ 
tenir  leur  réputation;  c’est  ainsi  qu’en  1906,  la  Société  du  Saut-du-Tarn 
construisait  un  four  électrique  et  utilisait  ce  nouveau  mode  d’affinage 
parallèlement  avec  la  fusion  au  four  Martin. 

Nous  rappellerons  enfin  que  c’est  une  usine  de  la  région,  aujourd’hui 
disparue,  l’usine  de  Saint-Seurin-sur-l’Isle,  à  M.  Jackson,  qui  posséda  le 
premier  convertisseur  B  esse  mer  établi  en  France;  il  contenait  1.500  kg  de 
fonte.  Deux  autres  convertisseurs  de  3  tonnes,  installés  par  la  suite,  y 
fonctionnèrent  également  quelques  années. 

Les  minerais  de  fer  de  la  chaîne  des  Pyrénées,  à  la  fois  riches  et  abon¬ 
dants,  servirent  d’abord  à  l’élaboration  directe  du  fer  dans  les  forges  cata¬ 
lanes  de  l’Ariège,  de  l’Aude,  des  Basses-Pyrénées  et  des  Pyrénées-Orien¬ 
tales.  L’absence  de  moyens  de  communication,  la  difficulté  des  transports 
et  le  coût  élevé  des  approvisionnements  avaient  longtemps,  semble-t-il, 
interdit  aux  usines  de  s’outiller  pour  produire  par  grandes  quantités.  Au 
début  de  la  seconde  moitié  du  dix-neuvième  siècle,  une  transformation 
s’opéra  :  les  forges  catalanes  furent  délaissées  et  l’on  fabriqua  le  fer  en 
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utilisant  la  fonte  comme  produit  intermédiaire;  de  86  en  1856,  le  nombre 
des  forges  catalanes  était  tombé  à  13  en  1864.  Par  contre,  en  1850,  la 
région  pyrénéenne  avait  produit  une  quantité  insignifiante  de  fonte  ;  en 
1857,  MM.  Holtzer  et  Dorian  construisaient  deux  fourneaux  à  Ria;  en 
186  K  deux  autres  s’édifiaient  à  Pamiers;  en  1864,  on  comptait  au  total 
9  fourneaux  au  bois;  en  1867,  il  y  avait  12  fourneaux  dont  3  employaient 
le  combustible  minéral;  la  Société  Métallurgique  de  l’Ariège  mettait  à  feu 
cette  même  année  à  Tarascon  (Ariège),  un  fourneau  capable  de  fournir 
30  tonnes  par  jour. 

Les  fontes  produites  furent  des  fontes  à  acier  miroitantes  ou  grises  ; 
une  partie  était  expédiée  dans  la  Loire  et  servait  à  la  fabrication  des  pièces 
de  forge  et  des  blindages  ;  l’autre  était  transformée,  notamment  aux  forges 
de  Sainte-Marie  et  de  Pamiers,  par  la  Société  Métallurgique  de  l’Ariège 
en  fers  et  aciers  lins,  aciers  corroyés,  aciers  cémentés  pour  ressorts  et  pour 
outils  agricoles. 

Malgré  la  proximité  d’un  minerai  riche  et  abondant,  la  région  des 
Pyrénées  ne  se  prêtait  pas  au  développement  d’une  industrie  métallurgique 
importante.  Les  sidérurgistes  français  estimèrent  qu’ils  auraient  avantage 
à  ne  pas  traiter  sur  place  ce  minerai,  et  les  seules  usines  qui  subsistèrent 
furent  celles  qui  s’étaient  acquis  une  réputation  particulière  dans  les  spé¬ 
cialités  qu’elles  livraient. 

Actuellement,  d’après  la  statistique  officielle,  la  forge  catalane  d’Arles- 
sur-Tech  et  les  hauts  fourneaux  au  bois  de  Ria  (Voir  à  l’appendice  une 
note  sur  cette  forge  et  ce  haut  fourneau),  dont  la  production  est  toujours 
absorbée  par  MM.  Holtzer  et  Cie,  et  les  établissements  de  la  Société  de 
l’Ariège,  à  Tarascon  et  Pamiers,  sont  les  uniques  représentants  de  l’in¬ 
dustrie  sidérurgique. 

La  Société  de  l’Ariège  (’)  a  progressivement  réalisé  dans  son  outil¬ 
lage  les  améliorations  qui  lui  ont  permis  d’élargir  le  champ  de  ses  produc¬ 
tions  :  à  la  fabrication  des  fers  fins  et  de  divers  produits  en  acier  Martin  ou 
en  acier  au  creuset,  ressorts,  essieux,  bandages,  s’est  ajoutée,  depuis  dix 


I.  L’un  des  fondateurs  de  la  Société  de  l’Ariège,  M.  Aclocque,  prit  une  part  active  à  la  création 
du  Comité  des  Forges. 
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ans,  celle  des  projectiles  de  rupture,  des  aciers  à  outils  ;  ses  fours  à  creuset 
coulent  2.000  tonnes  d’acier  par  an. 

Les  usines  de  Pamiers  ont  profité  de  leur  situation  en  pays  de  mon¬ 
tagne  pour  employer,  comme  source  d’énergie,  l’électricité  produite  dans 
trois  usines  hydrauliques  installées  sur  l’Ariège  ;  un  programme  d’améliora¬ 
tions  nouvelles  comporte  l’aménagement  d’autres  chutes  d’eau  qui  fourniront 
la  puissance  destinée  à  actionner  les  marteaux-pilons,  les  presses  à  forger, 
et  permettront  de  développer  l’emploi  de  la  manutention  électromécanique. 


LA  FONDERIE 


L’industrie  des  moulages  de  fonte  était  déjà,  en  1864, l’une  des  branches 
importantes  de  la  métallurgie  française.  D’après  les  statistiques  officielles 
du  Service  des  Mines,  la  production  atteignait  alors  307.598  tonnes,  dont 


93.029  tonnes  en  première  fusion.  Cette  production  se  répartissait  de  la 
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Les  caractéristiques  de  cette  industrie  étaient  : 

1“  L’emploi  des  fontes  régionales  achetées  ou  produites  sur  place,  uti¬ 
lisées  de  préférence  à  toutes  autres,  en  raison  de  la  cherté  et  de  la  difficulté 
des  transports  lointains,  presque  prohibitifs  pour  les  marchandises  de  peu 
de  valeur  à  la  tonne; 

2°  L’utilisation  de  la  seule  main-d’œuvre  ouvrière,  à  défaut  du  machi¬ 
nisme,  encore  à  l’état  embryonnaire,  pour  toutes  les  opérations  :  mani¬ 
pulation  des  matières,  préparation  des  sables,  confection  des  moules,  ébar- 
bage  des  pièces,  etc. 

Beaucoup  de  fonderies,  au  début  de  la  période  cinquantenaire  qui  nous 
occupe,  restaient  annexées  aux  petits  hauts  fourneaux  des  régions  produc¬ 
trices  de  minerai  de  fer,  et  se  servaient  de  la  fonte  en  première  fusion. 
Celles  qui  opéraient  en  seconde  fusion  ne  disposaient  que  de  petits  cubilots 
avec  soufflerie  insuffisante,  incapables  le  plus  souvent  d’assurer  une  pro¬ 
duction  horaire  supérieure  à  2  ou  3  tonnes. 
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Toutes  ces  fonderies,  pour  les  raisons  qui  précèdent,  et  par  insuffi¬ 
sance  d’outillage  mécanique,  ne  produisaient  que  difficilement  des  pièces 
de  plus  de  4  à  5  tonnes;  d’un  autre  côté,  pour  les  pièces  moyennes  ou 
légères,  l’industrie  n’ayant  pas  encore  exigé  de  moulages  difficiles,  l’ingé¬ 
niosité  des  ouvriers  avait  été  très  rarement  mise  à  l’épreuve,  et  leur  habileté 
professionnelle  moyenne  était  restée  à  un  niveau  notablement  inférieur  à 
celui  qu’elle  atteint  de  nos  jours. 

Il  faut  enfin  remarquer  que  l’ingénieur  était  le  plus  souvent  considéré 
comme  inutile  en  fonderie,  sinon  nuisible,  et,  sauf  dans  quelques  impor¬ 
tantes  usines,  l’empirisme  et  le  traditionalisme  régnaient  seuls  en  maîtres. 

Après  1864,  les  caractères  généraux  de  la  fonderie  française  se  modi¬ 
fièrent  assez  vite.  La  création  des  chemins  de  fer,  l’ouverture  de  nouveaux 
canaux,  l’application  à  la  fonderie  de  la  science  cle  l’ingénieur,  amenèrent 
des  transformations  profondes  dans  les  méthodes  de  travail. 

Tout  d’abord,  les  transports  économiques  à  grande  distance  permirent 
à  tous  les  fondeurs  d’utiliser  les  fontes  de  l’Est,  produites  dans  des  condi¬ 
tions  particulièrement  avantageuses  de  prix  de  revient,  et  de  s’approvi¬ 
sionner  en  même  temps  en  fontes  spéciales  de  provenances  variées.  Ils 
purent  ainsi  approprier  leurs  matières  premières  aux  qualités  requises  pour 
tous  les  moulages  à  fournir,  se  passer  aisément  des  fontes  produites  dans  les 
petits  fourneaux  anciens  qui  disparaissaient  peu  â  peu  et,  dans  toutes  les 
régions  de  France,  composer  des  mélanges  répondant  bien  à  la  fabrication 
des  pièces  les  plus  variées. 

Quant  à  l’application  du  machinisme  moderne  dans  les  fonderies,  nous 
constatons  qu’elle  a  entraîné  des  changements  essentiels  dans  la  pratique 
de  toutes  les  opérations. 

Dans  le  modelage  d’abord,  l’introduction  des  machines  à  bois,  si  mul¬ 
tiples  et  si  ingénieuses,  permet  la  confection  des  modèles  dans  des  condi¬ 
tions  de  rapidité,  de  précision  et  d’économie  insoupçonnées  il  y  a  cinquante 
ans.  Dans  la  fusion  au  cubilot,  l’emploi  de  puissants  ventilateurs  rotatifs,  de 
monte-charges  mécaniques,  de  chargeurs  automatiques,  etc.,  a  rendu  pos¬ 
sible,  avec  un  minimum  de  consommation  de  coke  et  de  main-d’œuvre, 
des  productions  horaires  allant  jusqu'à  10  tonnes  et  au  delà.  Dans  la 
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préparation  des  sables,  faite  autrefois  exclusivement  à  la  main  et  an  pied, 
l’usage  des  broyeurs,  mélangeurs,  tamis  rotatifs  ou  a  secousses,  transpor¬ 
teurs,  distributeurs  automatiques,  etc.,  a  donné  un  travail  facile  et  écono¬ 
mique.  Dans  l’art  du  moulage  proprement  dit,  les  machines  à  mouler  avec 
plaques  modèles,  les  démouleuses,  les  machines  à  démotter,  les  fouloirs 
pneumatiques  ou  électriques,  les  machines  à  noyauter,  etc.,  ont  amené, 
pour  les  pièces  légères  surtout,  une  augmentation  sensible  de  la  production 
individuelle  de  l’ouvrier  et  ont  permis  dans  bien  des  cas  1  emploi  d’une 
main-d’œuvre  d’habileté  moyenne  ou  inférieure  pour  la  confection  de  pièces 
délicates.  Dans  la  coulée,  la  manutention  par  ponts  roulants  rend  d’im¬ 
menses  services  et  donne  la  possibilité  de  fabriquer  des  objets  de  tous 
poids;  c'est  ainsi  que  les  masses  indivisibles  de  30  à  40  tonnes  et  même 
davantage  peuvent  être  livrées  et  usinées.  Dans  le  sectionnement  des  jets 
de  coulées  ou  masselottes  et  l’ébarbage,  les  marteaux  pneumatiques,  scies 
à  métaux,  machines  à  jet  de  sable,  meules  émeri,  etc.,  sont  également  d’un 
très  grand  secours  pour  abréger  le  travail.  D’une  façon  générale,  t  inter¬ 
vention  des  machines  dans  le  métier  de  mouleur  s’explique  parla  nécessité 
où  l'on  s’est  trouvé,  par  suite  du  développement  de  la  fabrication,  de  pro¬ 
duire  de  nombreuses  pièces  en  série. 

Ces  indications  sommaires  résument  les  grands  progrès  réalisés  dans 
l’industrie  des  moulages  de  foute  depuis  cinquante  ans.  Grâce  aux  facilités 
d’approvisionnement,  au  développement  de  la  production  de  la  fonte  brute 
en  France,  et  aussi  à  l’emploi  des  engins  mécaniques  perfectionnés,  la 
fonderie  française  a  pu  prendre  un  développement  considérable  pendant 
les  années  écoulées  depuis  1864. 

Pour  l’année  1912,  la  production  totale  de  moulages  a  atteint 
948.107  tonnes,  dont  114.786  tonnes  de  moulages  de  première  fusion.  La 
répartition  entre  les  différentes  régions  est  la  suivante  : 
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Ainsi  développée  et  perfectionnée,  la  fonderie  a  pu  satisfaire  pleine¬ 
ment  aux  exigences  croissantes  de  sa  clientèle.  Ces  exigences  sont,  on  le 
sait,  la  conséquence  de  l’extension  rapide  ou  de  la  création  des  industries 
métallurgiques,  mécaniques  et  électriques,  des  usines  à  gaz,  des  fabriques 
de  produits  chimiques,  des  ateliers  de  construction,  des  ateliers  d’automo¬ 
biles,  des  constructions  d’habitations  confortables  et  hygiéniques,  des  en¬ 
treprises  de  distribution  d’eau,  etc. 

C’est  pour  faire  face  à  ces  derniers  besoins  que  les  fonderies  de  pre¬ 
mière  fusion  ont  été  appelées  à  produire  de  plus  en  plus,  et  même  de  façon 
presque  exclusive,  du  matériel  pour  canalisations  de  gaz  et  d’eau  :  les  neuf 
dixièmes  de  leur  production  sont  actuellement  absorbés  par  cette  fabri¬ 
cation.  Il  n’est  pas  besoin  d’insister  à  ce  propos  sur  le  nom  de  la  Société  des 
Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de  Pont-à-Mousson,  qui  coulent  verticale¬ 
ment,  de  façon  courante,  des  tuyaux  de  fonte  dont  le  diamètre  est  compris 
entre  0m04û  et  1“  500.  Cette  société,  qui  représente  70  °/0  de  la  production 
française  de  tuyaux,  se  classe  parmi  les  premières  fonderies  du  monde, 
tant  par  ses  moyens  de  production  et  son  outillage  que  par  l’importance 
de  ses  exportations  qui  atteignent  plus  de  60  °j0  de  sa  production,  et  repré¬ 
sentent  le  plus  fort  tonnage  de  produits  métallurgiques  vendus  à  l’étranger 
par  une  société  française. 

Toutes  les  industries  ou  entreprises  nouvelles  ont  réclamé  depuis 
cinquante  ans  les  moulages  les  plus  variés  comme  forme  et  qualité  de  métal. 
La  fonderie  française  a  su  les  produire  tous,  et  jamais,  croyons-nous,  il  n’a 
été  indispensable  de  recourir  à  des  fournisseurs  étrangers.  Bien  mieux,  les 
fondeurs  ne  se  sont  pas  contentés  de  satisfaire  le  marché  français.  Plusieurs 
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d’entre  eux,  se  rendant  compte  des  conditions  favorables  dans  lesquelles 
pouvaient  être  produites  dans  notre  pays  les  fontes  de  moulage,  et  des 
possibilités  de  rivaliser  heureusement  avec  leurs  concurrents  étrangers,  se 
sont  outillés  pour  une  production  très  supérieure  aux  besoins  locaux,  en 
faisant  dans  leur  programme  de  vente  une  large  place  à  l’exportation.  C  est 
ainsi  que  plus  de  120.000  tonnes  de  moulages  de  fonte,  comprenant,  pour 
la  plus  grande  part,  des  tuyaux  de  divers  types,  sont  passés  à  l’étranger 
pendant  l’année  1913.  Cela  représente  un  sixième  de  la  production  totale 
française. 

En  résumé,  pendant  la  période  qui  s’étend  de  1864  à  1914,  l’industrie 
de  la  fonderie  de  fonte  a  réalisé  des  progrès  au  moins  équivalents  à  ceux 
des  autres  branches  de  la  métallurgie.  Sa  production  est  passée  de 
307,598  tonnes  à  948.107  tonnes,  sur  lesquelles  16  °/0  vont  actuellement  à 
l’exportation.  L’extrême  diversité  des  produits  demandés  a  conduit 
nombre  de  fonderies,  contrairement  à  ce  qui  existait  vers  1864,  à  se  spé¬ 
cialiser  dans  une  catégorie  unique  de  moulages,  pour  abaisser  autant  que 
possible  leur  prix  de  revient.  Enfin,  les  consommateurs  français  peuvent 
obtenir  satisfaction  de  l’industrie  nationale,  quelles  que  soient  leurs  exi¬ 
gences,  et  comme  leurs  besoins  généraux  doivent,  selon  toutes  probabi¬ 
lités,  continuer  à  croître,  il  y  a  tout  lieu  d’espérer  que  l’industrie  des 
moulages  de  fonte  assurera  de  plus  en  plus,  dans  l’avenir,  1  utilisation 
d’une  partie  importante  des  richesses  minières  de  la  France. 


CHAPITRE  VI 


L’ÉLECTRO-SI  DÉRURGIE 


HISTORIQUE 

L’électro- sidérurgie,  la  plus  récente  des  applications  du  four  élec¬ 
trique,  date  des  dernières  années  du  dix-neuvième  siècle. 

Depuis  longtemps,  sans  doute,  on  avait  cherché  à  fabriquer  la  fonte, 
le  1er  et  l’acier  dans  des  tours  électriques.  Mais  les  nombreux  appareils 
inventés  par  Pichon  (1853),  Monckton  (1862),  Fox  (1878),  Edwards  (1878), 
Siemens  (1880),  Ferrant i  (1885),  de  Laval  (1892),  Urbanitzki  (1893),  Taussig 
(1894),  etc.,  s’ils  facilitèrent  les  recherches  ultérieures,  ne  permirent  pas  de 
sortir  du  domaine  du  laboratoire. 

C  est  Moissan  qui  montra  la  voie  à  suivre  en  réalisant,  à  partir  de 
1892,  la  réduction  par  le  charbon  de  tous  les  oxydes  métalliques,  sauf  la 
magnésie,  avec  production  de  fontes  susceptibles  d’étre  ultérieurement 
affinées.  A  1  Exposition  de  1900,  figuraient  déjà  des- fontes  spéciales  élec¬ 
triques.  Le  retentissement  de  ces  travaux  fut  énorme,  et  ce  furent  eux  qui 
suscitèrent  l’attention  des  chercheurs.  Après  la  crise  de  1901,  la  nécessité 
d  utiliser  l'énergie  des  chutes  d’eau  acheva  de  faire  converger  les  efforts 
vers  F  électro-métallurgie.  La  plupart  des  recherches  entreprises  furent 
simultanées  :  nous  allons  les  passer  en  revue  en  ne  tenant  compte  que  de 
celles  qui  ont  été  consacrées  par  le  succès. 

M.  Chaplet  fut  Fun  des  premiers  à  étudier  l’industrialisation  du  four 
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électrique  de  Moissan,  sur  les  indications  de  qui  il  commença  ses  travaux 
en  1893,  C’est  au  cours  de  ces  recherches  qu’en  1894  il  découvrit  inci¬ 
demment  le  carbure  de  calcium. 

En  1895,  la  Société  la  Néo-Métallurgie,  qui  prêtait  son  concours  à 
M.  Chaplet,  prit  un  brevet  pour  des  alliages  «  de  métaux  réfractaires,  tels 
que  le  chrome,  le  tungstène,  le  molybdène  et  autres  avec  des  métaux  plus 
fusibles,  tels  que  le  nickel,  le  cobalt,  le  manganèse,  le  fer,  le  cuivre,  • 
P  aluminium  et  autres  »,  la  préparation  étant  laite  «  de  façon  à  éviter  toute 

carburation  des  produits  obtenus  ». 

La  mise  au  point  du  procédé  Chaplet  était  faite  en  1900,  et  la  Société 
put  exposer  cette  année-là,  à  l’Exposition  Universelle  de  Paris,  une  série 
d’alliages  variés. 

Depuis  lors,  la  fabrication  îles  ferrûs  au  four  Chaplet  se  poursuit  à 
Rochefort-sur-Mayenne  dans  une  usine  île  450  chevaux,  appartenant  a  la 
Société  la  Néo-Métallurgie  et  servant  surtout  aux  études,  et  aux  Forges 
d’ÀUevard,  qui  disposent  de  5  fours  de  400  kilowatts  chacun. 

En  1904,  sur  l’invitation  de  M.  Pinat,  directeur  de  la  Société  des 
Forges  d’Allevard,  M.  Chaplet  adapta  son  four  à  la  fabrication  de  l’acier. 
Actuellement,  la  Société,  des  Forges  d’Allevard  dispose  pour  la  labrication 
de  l’acier,  de  3  fours,  F  un  de  3  tonnes  (500  kw.),  les  deux  autres  de 
5  tonnes  (850  kw.). 

M.  Hérault,  qui  vient  de  disparaître  si  prématurément  (mai  1914),  fut 
avec  M.  Chaplet  mi  des  premiers  à  étudier  l’application  du  lour  électrique 
à  la  sidérurgie. 

On  sait  comment  cet  ingénieur,  en  quittant  l’École  des  Mines  de  Paris, 
a  réalisé  son  four  à  aluminium,  et  comment  il  a  donné  ainsi  à  la  production 
de  ce  métal  un  essor  prodigieux. 

Vers  1899,  M.  Héroult,  sur  les  indications  de  M.  Ch.  Combes,  adapta 
son  four  à  la  fabrication  des  ferros.  Un  dispositif  (brevet  du  27  mars  1900) 
le  perfectionna  en  écartant  toute  influence  des  électrodes  sur  la  compo¬ 
sition  du  bain. 

Disposant  ainsi  d’une  méthode  de  préparation  des  alliages,  M.  Héroult 
l’étendit  à  la  fabrication  de  l’acier,  après  de  nombreuses  expériences  qui 
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eurent  lieu  à  La  Praz  (Savoie),  avec  le  concours  de  la  Société  Electrométal¬ 
lurgique  Française.  Des  brevets,  datés  du  13  novembre  1900,  du  1er  février 
1901,  du  12  février  1902,  enfin  du  25  avril  1902,  consacrèrent  une  série  de 
perfectionnements  du  four,  et  M.  Héroult  reçut  en  1903  le  titre  de  docteur 
honoris  causa  de  l’Université  d’Aix-la-Chapelle. 

Le  premier  four  électrique  à  acier  qui  ait  fonctionné  régulièrement  en 
France  est  celui  de  La  Praz,  en  Savoie,  d’une  puissance  de  500  chevaux 
et  d’une  capacité  de  2'  5.  La  première  coulée  eut  lieu  le  9  octobre  1900. 

Depuis  lors,  des  fours  Héroult  ont  été  construits  un  peu  partout  en 
grand  nombre.  Nous  citerons,  parmi  ceux  qui  fonctionnent  à  l’étranger,  le 
four  de  28  tonnes  de  Brückliausenj  (Allemagne),  appartenant  à  MM.  Thys- 
sen  (usines  Deutscher  Kaiser),  et  les  deux  fours  de  15  tonnes  fonctionnant 
aux  États-Unis,  Lun  à.  Chicago  (usines  de  l’United  States  Steel  Corpo¬ 
ration),  l’autre  à  Worcester  (usines  de  l1  American  Steel  and  Wire  C°). 

En  1913,  il  y  avait  au  total  45  fours  Héroult  en  service,  d’une  capa¬ 
cité  moyenne  de  4.000  kg,  et  19  fours  en  construction  d’une  capacité 
moyenne  de  5.700  kg. 


En  1898,  M.  Paul  Girod  avait  cherché,  de  son  côté,  à  appliquer  le  four 
électrique  à  la  fabrication  des  ferro-alliages  et,  en  juin  ,1903,  il  créa  à 
Venthon,  près  Albertville  (Savoie),  une  usine  de  8.500  chevaux,  bientôt 
portée  (septembre  1908),  à  22.000  chevaux.  Cette  usine  disposait  en  1913 
de  30  fours  et  a  fabriqué  S. 000  tonnes  de  produits. 

En  1906,  M.  Girod  commença  des  études  pour  adapter  son  four  à  la 
fabrication  de  l’acier.  La  mise  au  point  fut  .achevée  en  1908,  et,  au  début 
de  1909,  fut  fondée  la  Société  des  Forges  et  Aciéries  électriques  Paul 
Girod,  qui  dispose  actuellement  (1914),  d’une  puissance  totale  de  8.000  che¬ 
vaux,  de  2  fours  de  12*5,  de  3  fours  de  2‘5  et  de  1  four  de  l'5.  Elle  a 
livré  10.000  tonnes  d’acier  en  1912,  savoir  6.000  tonnes  de  lingots,  blooms 
et  billettes,  2.500  tonnes  de  moulages  d’acier,  1.000  tonnes  de  pièces  de 
forge  et  500  tonnes  d’acier  à  outils  et  d’acier  en  barres. 

Un  autre  ingénieur,  M.  Keller,  s’était  attaché  lui  aussi,  vers  1898,  à  la 
réalisation  d’un  four  électrique.  Ses  recherches  furent  faites  à  l’usine  de 
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Kerrousse  (Morbihan),  et  aboutirent  en  1900  à  la  production  de  lingots 
d’acier,  qui  furent  présentés  à  la  Maison  Jacob  Holtzer,  d'Unieux  (Loire),  et 
étudiés  par  elle.  Les  résultats  obtenus  ayant  été  satisfaisants,  elle  prêta  son 
concours  à  l’inventeur,  qui  poursuivit  dès  lors  ses  expériences  à  l’usine  de 
Livet  (Isère)  dans  un  four  pouvant  couler  S  l5  par  vingt-quatre  heures. 
Ce  four  est  basé  sur  le  même  principe  que  celui  d’Héroult  et  n'en  diffère 
que  par  des  détails  d’exécution. 

En  dehors  des  inventeurs  que  nous  venons  de  citer,  certaines  usines 
ont  poursuivi  des  recherches  particulières  et  étudié  divers  modèles  de 
fours,  dont  les  dispositions  sont  restées  pour  la  plupart  le  secret  des  inven¬ 
teurs.  Nous  citerons  entre  autres  les  fours  de  la  Société  des  Aciéries  de 
Firminy,  de  MM.  Schneider  et  C%  et  de  la  Compagnie  des  Forges  de 
Châtillon-Commentry-Neuves-Maisons,  ce  dernier  dérivant  du  modèle 
Kjellin. 

a  * 

A  l’étranger,  nous  devons  citer  le  nom  de  M.  Kjellin,  ingénieur 
suédois,  qui  réalisa  en  1900,  c’est-à-dire  en  même  temps  que  M.  Hérault, 
la  première  coulée  de  son  four  à  acier.  Ce  four  est  à  induction,  c’est-à-dire 
que  la  masse  de  métal  joue  le  rôle  d’induit  par  rapport  à  une  bobine 
fonctionnant  sous  un  haut  voltage  et  une  faible  intensité. 

Les  études  de  M.  Kjellin  eurent  lieu  à  Gysinge  (Suède),  sur  un  four 
de  1  *  5,  actionné  par  un  moteur  de  225  chevaux. 

L’idée  première  du  four  à  induction  est  due  à  l’Italien  Ferrand  qui 
prit  un  brevet  en  Angleterre  en  1885.  Mais  Ferranti  n’avait  pas  réussi  à 
rendre  son  four  véritablement  industriel. 

Le  four  Kjellin  ne  convient  pas  très  bien  pour  le  raffinage,  c’est-à-dire 
la  transformation  d’acier  Bessemer  ou  Martin  en  acier  extra-fin.  On  le 
modifia  à  l’usine  Rôchling,  à  Vôlklingen,  et  on  créa  ainsi  en  1908  le  four 
Rô  c  hling-Ro  den  hau  ser . 

Enfin  nous  devons  citer  aussi  M.  Stassano,  capitaine  d’artillerie  de 
l’armée  italienne,  qui  obtint  ses  premiers  résultats  en  1900,  avec  un  four  de 
100  chevaux,  puis  avec  un  four  de  500  chevaux  fonctionnant  sous  70  volts 
et  2.000  ampères.  C’est  en  1906,  qu’après  plusieurs  années  de  tâtonnements, 
il  réussit  à  obtenir  des  coulées  régulières. 
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On  voit  que  presque  tous  les  inventeurs  commencèrent  leurs 
recherches  dans  les  deux  ou  trois  dernières  années  du  dix-neuvième  siècle 
et  que  les  premiers  résultats  furent  obtenus  à  partir  de  1900. 

Dès  1904,  ces  résultats  devinrent  assez  probants  pour  que  le  Gouver¬ 
nement  canadien  envoyât  en  Europe  une  Commission  spéciale  d’étude 
qui  s’arrêta  surtout  en  Suède  et  en  France. 

Cette  Commission  était  composée  de  MM.  Haanel,  directeur  des 
Mines  au  ministère  de  l’Inférieur;  Brown,  ingénieur  à  la  Canadian  General 
Electric  C°,  de  Peterborough  (Ontario),  et  Harbord,  métallurgiste  anglais. 

Son  rapport,  établi  en  août  1904,  concluait  qu’on  pouvait  considérer 
dès  lors  comme  résolu  le  problème  de  la  fabrication  électrique  de  la  fonte 
et  de  l’acier.  Le  texte  des  conclusions  fut  publié  par  la  Revue  de  Métal - 
lurgie ,  en  1905,  page  234  des  Extraits.  Il  marque  une  date  dans  l’histoire 
de  la  sidérurgie. 


LES  APPAREILS 

Nous  allons  donner  maintenant  quelques  indications  sur  les  principaux 
fours  électriques  en  service  en  France. 

Four  Héroult.  —  Le  four  Hérault  est.  constitué  essentiellement  par  une 
caisse  métallique,  revêtue  à  l’intérieur  de  briques  réfractaires  siliceuses  ou 
basiques,  suivant  les  opérations  à  effectuer.  La  sole  est  constituée  par  un 
pisé  fortement  damé  au-dessus  du  revêtement  en  briques.  Le  couvercle 
du  four,  protégé  par  des  briques  de  silice,  est  traversé  par  deux  électrodes 
verticales  en  charbon  dont  les  extrémités  inférieures  sont  assez  rapprochées 
de  la  surface  du  bain,  généralement  recouvert  de  scories,  sans  qu  il  y  ait 
contact.  Le  courant  sort  de  l’une  des  électrodes,  en  formant  arc,  pénètre 
dans  la  masse  métallique  et  retourne  à  la  deuxième  électrode  en  formant 
un  autre  arc. 

On  voit  que  le  bain  métallique  est  compris  entre  la  couche  de  scories 
et  les  parois  réfractaires  de  l’enveloppe,  absolument  comme  dans  le 
Martin;  mais,  au  lieu  de  recevoir  la  chaleur  seulement  par  la  surface,  à 
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travers  la  couche  de  scories,  la  masse  métallique  est  chauffée  en  outre 
directement  par  le  courant,  et  sa  température  n’est  limitée  que  par  l’inten¬ 
sité  du  courant  dont  ou  dispose. 

Le  four  fonctionne  à  la  fois  comme  four  à  résistance  et  comme  four  à 
arc.  Pour  empêcher  que  les  électrodes  11’arrivent  jamais  en  contact  avec  le 
bain  et  maintenir  aussi  constante  que  possible  la  couche  d’air  traversée  par 
le  courant,  deux  voltmètres  sont  mis  en  dérivation  sur  le  bain  métallique 
et  chacune  des  électrodes.  Si  l’une  des  électrodes  est  trop  près  du  bain, 
le  voltmètre  indique  une  diminution  notable  du  voltage.  Au  contraire,  si  la 
couche  d’air  augmente  d’épaisseur,  l’augmentation  de  résistance  se  traduit 
par  une  augmentation  de  voltage.  Ces  variations  de  voltage  entraînent  la 
mise  en  marche  d’un  mécanisme  automatique  qui  remet  aussitôt  en  place 
l’électrode  en  défaut. 

Le  four  est  muni  d’un  trou  de  coulée  et  de  portes  permettant  l’intro* 
duction  des  matières,  la  prise  d’essai  et  l’élimination  des  scories.  Pour 
faciliter  l’écoulement  du  métal  et  des  laitiers,  le  tour  peut  basculer  autour 
d’un  axe  horizontal.  La  durée  du  four  est,  pour  ainsi  dire,  indéfinie.  Seule, 
la  voûte  demande  à  être  changée  de  temps  en  temps. 

Le  four  oscillant  de  La  Praz  est  alimenté  par  une  machine  de  500  che¬ 
vaux  fournissant  un  courant  alternatif  de  4.000  ampères  et  110  volts;  il 
effectue  des  coulées  de  2.500  kg. 

Four  Ghaplet.  —  Le  four  Chaplet  est  constitué  par  une  sole  réfractaire 
à  enveloppe  métallique  et  à  voûte  également  réfractaire  consolidée  par 
des  armatures  métalliques.  Sur  les  côtés,  entre  la  voûte  et  le  bord  supérieur 
de  la  sole,  sont  ménagées  les  portes  de  travail.  Un  bec  ou  un  chenal 
permet  d’effectuer  les  coulées. 

La  voûte  est  traversée  par  une  électrode  en  carbone,  qu’on  peut  élever 
ou  abaisser  à  volonté. 

D’autre  part,  un  canal  horizontal  met  en  communication  la  partie  infé¬ 
rieure  du  four  avec  une  seconde  électrode  fixe  en  acier.  Quand  le  iour  est 
en  marche,  le  métal  en  fusion  remplit  ce  canal  et  se  fige  autour  de  l’électrode 
en  acier.  Le  courant  entre  par  une  électrode  et  sort  par  l’autre,  en  faisant 
éclater  un  arc  entre  l’électrode  en  carbone  et  la  surface  du  bain  métallique. 
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Pour  mettre  le  four  en  marche  et  provoquer  l’arc  qui  amènera  la  fusion 
des  matières,  on  remplit  le  canal  de  largets  de  fer  qui  vont  au  contact  de 
l’électrode  en  acier  et  amènent  le  courant. 

Le  four  peut  être  établi  fixe  ou  oscillant.  Le  modèle  fixe  convient 
pour  la  simple  fusion  des  matières  pures.  Le  modèle  oscillant  est  indiqué 
au  contraire  pour  les  opérations  qui  provoquent  de  nombreux  décras¬ 
sages. 

Il  existe  au  centre  du  four,  sous  l’électrode  mobile  en  carbone,  une 
zone  de  température  extrêmement  élevée  où  les  réactions  entre  le  bain 
métallique  et  le  laitier  surchauffé  sont  extrêmement  actives.  La  différence 
de  température  entre  cette  région  centrale  et  le  reste  du  four  produit  un 
brassage  du  bain  et  s’ajoute  aux  effets  électro-magnétiques  résultant  du 
passage  du  courant. 

Le  chargement  du  four  se  fait  soit  avec  des  matières  solides,  soit  avec 
des  matières  liquides. 

Sa  capacité  varie  entre  400  kg  et  15  tonnes. 

La  construction  d’un  four  de  3  tonnes  revient  à  7.000  francs  (modèle 
fixe)  ou  10.000  francs  (modèle  oscillant),  non  compris  les  conducteurs  de 
cuivre.  La  dépense  d’électrode  par  tonne  d’acier  varie  de  1 1  kg  en  simple 
fusion  à  16  kg  avec  décrassage,  et  la  consommation  d’énergie  de  700  à 
950  kilowatts-heure  par  tonne  d’acier.  Deux  ouvriers  suffisent  pour  un 
four,  trois  pour  plusieurs  fours. 

Four  Girod.  —  Le  four  Girod  est  constitué  par  une  cuve  de  forme 
circulaire  ou  oblongue,  dans  laquelle  le  bain  de  métal  atteint  25  à  30  centi¬ 
mètres  de  hauteur.  Des  électrodes  de  même  polarité  sont  maintenues  au- 
dessus  du  bain,  tandis  que  des  pièces  polaires  en  acier  doux,  faisant  effet 
de  conducteurs  de  courant,  traversent  le  pisé  et  aboutissent  dans  le  creuset 
de  fusion,  de  manière  à  se  trouver  placées  dans  la  partie  la  plus  basse 
du  métal  et  le  plus  loin  possible  des  électrodes  :  le  courant  électrique, 
entrant  par  les  électrodes,  forme  arc  et  sort  par  les  pièces  polaires  infé¬ 
rieures  ou  inversement. 

Le  four  fonctionne  en  même  temps  par  résistance  dans  la  traversée  de 
la  charge  par  le  courant. 
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Le  couvercle  du  four  est  en  briques  de  silice  et  le  garnissage  intérieur 
en  pisé  de  dolomie. 

Les  fours  sont  .en  général  oscillants,  pour  faciliter  les  décrassages 
et  les  coulées. 

La  charge  peut  être  solide  ou  liquide.  Les  modèles  courants  sont  de 
2  à  3  tonnes,  les  derniers  modèles  de  12  à  15. 

La  puissance  nécessaire  au  fonctionnement  d’un  four  de  2  tonnes  est 
d’environ  300  kilowatts  avec  charge  froide. 

La  tension  du  courant  varie  de  65  à  45  volts,  l’intensité  est  proportion¬ 
nelle  à  la  puissance  du  four. 

A  l’usine  d’Ugine  (Savoie),  l'aciérie  comprend  6  fours,  dont  deux  de 
12  tonnes  à  I  électrodes,  trois  de  2l5  et  un  de  1-5  à  une  électrode.  La 
campagne  d’un  four  dure  cinq  à  six  semaines.  Les  fours  sont  montés  sur 
berceaux  et  installés  sur  une  plate-forme  à  2  mètres  au-dessus  du  sol.  Cha¬ 
cun  d'eux  a  un  transformateur  (20.000-65  volts).  Le  courant  utilisé  est. 
alternatif. 

Les  pièces  polaires  sont  au  nombre  de  six  pour  un  four  de  2  tonnes, 
de  seize  pour  un  four  de  12  tonnes.  Quant  aux  électrodes,  on  admet  que 
chacune  d’elles,  avec  une  section  de  1.000  centimètres  carrés,  peut  trans¬ 
mettre  350  kilowatts,  et  qu’elle  correspond  à  une  surface  de  bain  de 
2  mètres  carrés  et  à  une  capacité  de  3  tonnes  environ. 

Four  Relier.  ~  Le  principe  du  four  Relier  est,  comme  nous  l’avons 
dit,  le  même  que  celui  de  M.  Héroult;  il  n’en  diffère  que  par  les  détails  de 
la  construction.  C’est  toujours  une  capacité  réfractaire  à  revêtements  basi¬ 
ques,  dans  laquelle  plongent  deux  électrodes.  M.  Relier  a  récemment 
étudié  un  autre  type  de  four,  5  sole  conductrice. 

Four  Stassano.  —  Le  four  Stassano  est  un  four  à  arc  et  à  réverbère. 
L’arc,  électrique  jaillit  entre  trois  électrodes  au-dessus  du  bain  de  fusion, 
dont  réchauffement  est  facilité  par  un  dôme  hémisphérique.  Trois  élec¬ 
trodes,  légèrement  inclinées  par  rapport  à  l’horizontale,  traversent  les 
parois  du  fourneau  et  donnent  naissance  dans  l’axe  du  four  à  un  arc  puis¬ 
sant  qui  fond  les  matières  placées  au-dessous,  à  la  partie  inférieure  de  la 
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cavité  cylindrique.  Le  four  tout  entier  est  animé  d’un  mouvement  de  rota¬ 
tion  autour  de  son  axe  qui  fait  avec  la  verticale  un  angle  de  7°.  Grâce  à 
cette  inclinaison,  la  rotation  provoque  le  mélange  des  matières,  active  la 
réaction  et  rend  le  produit  plus  homogène. 

Les  électrodes  sont  entourées  d’un  manchon  parcouru  par  un  rapide 
courant  d’eau  froide,  on  peut  les  déplacer  de  manière  à  maintenir  le  cou¬ 
rant  constant  à  l’aide  d’un  régulateur  hydraulique. 

Four  Kjellin.  —  Le  four  Kjellin,  mis  au  point  par  Benediks,  constitue 
un  transformateur  dans  lequel  l’induit,  le  métal  à  échauffer,  est  traversé 
par  un  courant  de  haute  intensité  et  de  faible  voltage,  tandis  que  l’enrou¬ 
lement  primaire  est  alimenté  par  un  courant  alternatif  à  haute  tension. 

Le  four  est  formé  essentiellement  par  un  canal  annulaire  à  parois 
réfractaires,  fermé  par  un  couvercle  approprié.  Au  centre  de  cet  anneau 
se  trouve  une  bobine  verticale  avec  un  noyau  quadratique,  formé  de  tôles 
minces  de  fer  doux  isolées  les  unes  des  autres.  Le  noyau  se  prolonge  en 
formant  un  rectangle  qui  se  place,  par  rapport  au  four  même,  comme  un 
maillon  d’une  chaîne  par  rapport  à  un  autre  maillon. 

Les  pôles  de  la  bobine  sont  reliés  aux  bornes  d’un  générateur  alter¬ 
natif.  Quand  le  courant  traverse  la  bobine,  il  se  forme  un  courant  induit 
dans  le  bain  métallique  annulaire.  Comme  ce  conducteur  ne  forme  qu’une 
spire,  l’intensité  du  courant  induit  est  à  peu  près  égale  au  courant  induc¬ 
teur  multiplié  par  le  nombre  de  tours  du  fil  de  la  bobine.  Le  voltage 
décroît  dans  le  rapport  où  l’intensité  augmente. 

Il  est  nécessaire  de  refroidir  la  bobine  inductrice  par  une  circulation 
d’eau  froide  jointe  à  un  courant  d’air  aspiré  par  un  tuyau  qui  surmonte  le 
four. 

Après  chaque  opération,  on  laisse  dans  le  four  une  partie  du  métal 
pour  former  l’induit,  et  on  ajoute  le  lit  de  fusion  pour  l’opération  suivante. 

Un  four  de  225  chevaux  a  fonctionné  un  certain  temps  à  Gysinge 
(Suède).  Il  était  alimenté  par  une  turbine  de  300  chevaux  accouplée  direc¬ 
tement  au  générateur,  qui  fournissait  un  courant  alternatif  monophasé  de 
300  volts  et  90  ampères.  D’après  M.  Kjellin,  le  courant  induit  avait  dans 
l’anneau  d’acier  une.  intensité  de  27.000  ampères. 
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La  contenance  du  four  était  de  1.800  kg.  Il  recevait  une  charge  ini¬ 
tiale  de  1.450  kg.  Après  trois  heures  et  demie  à  trois  heures  quarante-cinq 
minutes  de  chauffe,  on  effectuait  une  coulée  de  850  kg,  aussitôt  remplacée 
placée  par  une  charge  correspondante. 

Four  Rôçhling-Rodenhauser.  —  Le  four  Kjellin  a  cédé  presque  partout 
la  place  au  four  Rôçhling-Rodenhauser,  qui  en  dérive  directement  et  qui 
est  caractérisé  : 

1°  Par  un  canal  en  huit  qui  s’élargit  au  point  de  contact  pour  former 
une  véritable  chambre  de  fusion; 

2°  Par  la  disposition  des  bobines  primaires  qui  sont  ici  au  nombre  de 
deux,  une  sur  chaque  branche  verticale  de  l’anneau  magnétique; 

3°  Par  le  passage  d’une  partie  du  courant  directement  à  travers  le 
bain  formant  résistance;  ce  courant  est  amené  dans  le  laboratoire  par  des 
masses  polaires  noyées  dans  la  magnésie. 

Dans  les  derniers  types  de  ces  fours,  on  a  augmenté  le  revêtement 
réfractaire  du  four  pour  diminuer  les  pertes  par  conductibilité;  on  a  déve¬ 
loppé  les  masses  polaires  de  telle  sorte  que  les  deux  tiers,  de  l’énergie 
soient  fournis  par  le  courant  induit,  et  un  tiers  par  le  courant  passant 
directement  dans  le  métal. 

Enfin  les  laitiers  ne  passent  pas  dans  les  carneaux,  grâce  à  des  briques 
en  magnésie  qui  barrent  ceux-ci  et  forment  siphon. 

Dans  le  four  triphasé  du  même  système,  il  y  a  trois  anneaux,  trois 
bobines. 

On  note  un  mouvement  de  rotation  du  bain,  qui  est  produit  par  le 
champ  magnétique  tournant  créé  par  les  trois  bobines. 

LES  RÉSULTATS 

On  a  cherché  à  produire  au  four  électrique  d’une  part  la  fonte  et  les 
ferros,  d’autre  part  l’acier.  Nous  allons  examiner  les  résultats  obtenus. 

Fonte.  —  On  peut  dire  qu’au  point  de  vue  technique  le  problème  a 
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été  complètement  résolu,  notamment  par  MM.  Hérault,  Keller  et  Chaplet, 
ainsi  qu’en  témoignent  les  conclusions  suivantes  de  la  Commission  cana¬ 
dienne  (’)  : 


a)  Les  réactions  qui  se  passent  dans  le  four  électrique  pour  la  réduction  du  minerai  sont 
tout  à  fait  analogues  à  celles  qu'on  observe  dans  le  haut  fourneau.  On  y  trouve  les  mêmes 
combinaisons  du  fer  avec  le  phosphore,  le  soufre,  le  silicium  et  le  manganèse  ; 

h)  On  peut  produire  au  four  électrique  de  la  fonte  grise  convenant  parfaitement  à  l'affi¬ 
nage  sur  sole  acide  (procédés  Bessemer  ou  Siemens-Martin)  ; 

c)  On  peut  y  produire  également  de  la  fonte  grise  convenant  parfaitement  pour  des 
moulages  ; 

d )  On  peut  y  produire  de  la  fonte  pauvre  en  silicium  et  en  soufre,  convenant  parfaitement 
pour  affinage  sur  sole  basique,  à  condition  que  le  minerai  contienne  une  proportion  notable 
de  manganèse  et  que  Ton  "ajoute  au  lit  de  fusion  une  proportion  de  calcaire  suffisante  pour 
en  obtenir  un  laitier  très  basique  ; 

é)  Il  semble  que  la  présence  du  manganèse  ne  soit  pas  indispensable  pour  obtenir  une 
fonte  de  cette  nature,  toutefois  l5expérience  n'a  pas  été  faite  ; 

Mais  la  Commission  ajoutait  : 

f)  Le  four  électrique  ne  peut  lutter  avec  le  haut  fourneau  au  point  de  vue  économique 
que  si  l’énergie  électrique  est  très  bon  marché  et  le  combustible  minéral  très  cher*  On  peut 
admettre  que  les  frais  de  production  seraient  équivalents  pour  les  deux  procédés  si  le  cheval- 
an  coûtait  50  francs  et  la  tonne  de  coke  35  francs  ; 

g)  Dans  les  conditions  normales,  là  où  des  hauts  fourneaux  sont  installés,  il  ne  faut  pas 
compter  pouvoir  les  remplacer  par  des  fours  électriques.  Mais,  dans  des  cas  spéciaux,  si  le 
coke  métallurgique  est  cher  et  si  on  se  trouve  à  proximité  de  chutes  d’eau  abondantes,  le 
procédé  électro-thermique  peut  être  intéressant  à  étudier  an  point  de  vue  économique. 


Ces  conclusions  ont  conservé  toute  leur  valeur  en  1914.  Le  prix  de 
revient  de  la  fonte  produite  au  four  électrique  est  toujours  trop  élevé  pour 
que  le  procédé  reçoive  aucune  application  pratique.  Dans  les  conditions 
ordinaires,  l’électricité  ne  peut  lutter  contre  le  haut  fourneau,  dans  lequel 
l’utilisation  calorifique,  suivant  l’expression  de  M.  Gin,  se  rapproche  de  la 
perfection. 


1*  D’après  la  Revue  de  Métallurgie  (1905,  IIe  partie  :  Extraits,  p,  224), 


300 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


En  admettant,  dit  M.  Matignon,  que  le  coke  ait  un  pouvoir  calorifique 
de  7.000  calories  et  coûte  25f50  la  tonne,  les  prix  de  revient  des  1.000 
calories  sont  respectivement  : 


Au  haut  fourneau,  de .  ü1  ÛÛ95 

Au  four  électrique,  de .  0  0190 


faisant  apparaître  un  écart  de  100  U/Q. 

Si  donc,  au  point  de  vue  technique,  le  problème  est  résolu,  la  ques¬ 
tion  reste  entière  au  point  de  vue  économique. 

Il  peut  n’en  être  pas  de  même  dans  quelques  cas  spéciaux,  où  l’éner¬ 
gie  électrique  est  produite  dans  des  conditions  exceptionnelles  de  bon 
marché.  Tel  est,  par  exemple,  le  cas  de  la  Suède,  et  c’est  ce  qui  explique 
que  des  expériences  de  haut  fourneau  électrique  aient  pu  y  donner  des 
résultats  véritablement  industriels  (en  1910,  1911  et  1912,1a  Suède  a  pro¬ 
duit  respectivement  531,  5.786  et  17.561  tonnes  de  fonte  électrique  avec 
3  fourneaux). 

Parmi  les  faits  nouveaux  récents,  on  doit  signaler  que  M.  Héroult  a 
réussi  en  1913  à  produire  des  fontes  fines  au  four  électrique  par  déphos¬ 
phoration  et  désulfuration  des  fontes  communes  à  l’état  de  fonte.  Il  est 
arrivé  à  réaliser  une  désulfuration  complète  et  à  réduire  la  teneur  en  phos¬ 
phore  de  15  millièmes  à  quelques  dix-millièmes,  tout  en  maintenant  la 
teneur  en  carbone  à  3  ou  3,5  °j0. 

Ferros.  —  Jusqu’en  1892,  les  seuls  ferros  connus  étaient  le  ferro-sili¬ 
cium  à  basse  teneur  (1Ü  à  15  0/o  de  Si),  le  ferro-manganèse  ou  spiegel,  le 
silico-spiegel  et  le  ferro-chrome  très  carburé,  tous  les  quatre  étant  fabri¬ 
qués  au  haut  fourneau  ou  dans  des  cubilots.  On  connaissait  aussi  le  ferro- 
nickel  et  le  ferro-aluminium. 

Le  four  électrique  a  permis  de  fabriquer  beaucoup  d’autres  alliages  et 
d’obtenir  pour  les  alliages  connus  des  compositions  toutes  nouvelles  que 
le  haut  fourneau  était  impuissant  à  réaliser.  Il  a  permis  en  particulier  de 
réduire  dans  une  très  forte  proportion  la  carburation  des  produits,  ce  qui 
présente  une  importance  primordiale. 
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Les  ferro-chromes,  par  exemple,  étaient  durs  à  obtenir  au  haut  four¬ 
neau,  et  la  teneur  en  chrome  ne  pouvait  dépasser  30  à  35  0/o,  ni  celle  en 
carbone  descendre  à  moins  de  10  à  12  °/u.  Les  sidérurgistes  étaient  donc 
gênés  par  la  nécessité  d’introduire  dans  l’acier  assez  de  chrome  sans  intro¬ 
duire  du  même  coup  trop  de  carbone.  Avec  le  four  électrique,  ces  diffi¬ 
cultés  ont  été  levées  :  on  fabrique  couramment  des  ferro-chromes  tenant 
moins  de  1  °j0  de  carbone  et  65  °/u  de  chrome.  La  Société  Electro-Chimique 
du  Giflre  avait  même  exposé  à  Bruxelles,  en  1910.  un  ferro-chrome,  à 
0,5  %  de  carbone  (avec  63  0/o  de  chrome). 

D’après  M.  Matignon,  le  four  électrique  a  abaissé  de  1.800  à  450  francs 
la  valeur  de  la  tonne  de  ferro-chrome  à  60  °/0  de  chrome  et  10  °/0  de  car¬ 
bone. 

Avec  le  ferro  silicium,  on  ne  pouvait  dépasser  la  teneur  de  15  70  de 
silicium.  Le  four  électrique  a  permis  de  porter  cette  teneur  jusqu’à  90  0/0? 
les  teneurs  en  carbone  restant  très  faibles,  1  %  ou  même  moins.  Pratique¬ 
ment,  la  teneur  la  plus  employée  par  les  sidérurgistes  est  de  50  °/0  et  c’est 
celle  qu’on  fabrique  le  plus. 

Les  ferro-silicium  s  à  50  °/0i  dont  la  valeur  oscillait  en  1903  autour  de 
1.050  francs  la  tonne,  valent  aujourd’hui  350  francs. 

Le  ferro-manganèse  a  continué  à  être  fabriqué  en  presque  totalité  au 
haut  fourneau. 

Au  lieu  de  faire  intervenir  séparément  le  ferro-manganèse  et  le  ferro¬ 
silicium  dans  une  opération  métallurgique,  il  peut  y  avoir  intérêt,  dans 
certains  cas,  à  réunir  le  manganèse  et  le  silicium  dans  un  seul  et  même 
alliage.  Le  haut  fourneau  fabrique  ainsi  depuis  longtemps  des  silico-spie- 
gels  à  10-14  °/0  de  silicium  et  à  16-20  °/„  de  manganèse.  Le  four  électrique 
a  permis  d’obtenir  des  alliages  beaucoup  plus  riches,  atteignant  22-24  °j0  de 
silicium  et  38-40  °/0  de  manganèse,  qui  ont  l’avantage  d’être  moins  riches  en 
carbone  et  de  coûter  moins  de  transport. 

En  dehors  des  ferros,  le  four  électrique  a  permis  d’obtenir  les  métaux 
dits  «  réfractaires  «  tels  que  le  chrome,  le  tungstène,  le  molybdène,  le 
vanadium,  le  titane,  le  tantale,  etc.  Ces  métaux  n’étaient  connus  autrefois 
qu’à  l’état  de  poudre,  telles  les  poudres  de  tungstène  et  de  molybdène, 
provenant  de  la  réduction  des  oxydes  par  le  zinc  ou  l’hydrogène.  Depuis 
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1894,  on  obtient  ces  métaux  à  Tétai  fondu,  plus  ou  moins  purs,  mais  très 
compacts.  On  a  pu  en  voir  des  échantillons  à  l’Exposition  Universelle  de 
1900. 

La  production  de  ces  métaux  est  restée  extrêmement  faible.  Ils  ne 
sont  guère  utilisés  qu’en  sidérurgie  comme  durcissants  ou  comme  désoxv- 
dants,  et  sont  presque  toujours  produits  sous  forme  d’alliages  de  fer  ou 
d’alliages  binaires  ou  ternaires. 

C’est  ainsi  qu’on  fabrique  actuellement  le  ferro-nickel  (2  de  C,  1-2  de 
Si,  40  de  Ni)  et  le  ferro-chrome  (1-10  de  C,  05  de  Cr),  utilisés  dans  les 
aciers  à  blindages;  le  ferro-tungstène  et  le  ferro-vanadium  (1,5-5  °j0  de  C, 
25-30  de  Va),  utilisés  pour  les  aciers  à  coupe  rapide,  le  ferro-molybdène 
utilisé  parallèlement  au  tungstène  dans  la  composition  des  aciers  à  outils 
et  au  nickel  dans  celle  des  aciers  à  blindages;  le  ferro-titane,  le  silico-alu- 
minium,  le  silico-manganèse  et  un  grand  nombre  d’autres  alliages  qui 
paraissent  peu  employés,  tels  que  le  ferro-bore,  le  ferro-uranium,  le  ferro- 
tantale,  le  silico-chrome,  l’aluminium-calcium,  etc. 

La  production  de  ces  derniers  alliages  est  faible,  et  la  plus  grosse 
part  des  ferres  produits  est  constituée  par  du.  ferro-manganèse  et  du  ferro¬ 
silicium. 

Voici  la  statistique  de  production  des  ferros  en  France,  qui  montre  la 
progression  de  la  production  des  ferros  électriques  (')  : 


AN  N  ÊE5 

PRODUCTION 

AU  HAUT  rOmtHEAU 

PRODUCTION 

AU  FOUR  KLEÙlRiyl.E 

PRODUCTION 

TOTALE 

Tonnes 

Tonnes 

Prix 

dé  la  ton  ne 

Tonnes 

Prix 

de  la  tonne 

1904  . . . 

25.400 

157*19 

5.800 

708^81 

31.200 

1905  . . . 

52,600 

151  01 

11,700 

915  15 

44,300 

1906  . . . 

,  39.200 

178  17 

13,700 

734  10 

52,900 

1907  . 

41.500 

210  18 

15.700 

893  02 

57,200 

1908  /  . 

46,700 

214  10 

1 5 . 300 

806  97 

62.000 

1909  . 

39 . 200 

129  12 

14,900 

515  01 

54,100 

1910  ,  ,  . . . 

40,100 

110  18 

24.400 

v  1.059  30 

64  500 

1911 . 

44. 000 

148  36 

24.000 

745  02 

68,000 

1912 . . 

46.600 

» 

30.300 

» 

76.900 

1.  D'après  la  Statistique  annuelle  de  l'Industrie  minérale. 


l’électro-sidérurgie 


303 


Les  prix  ci-contre  montrent  que  les  fabrications  électriques  sont  des 
fabrications  chères,  à  haute  teneur. 

La  France  exporte  un  tonnage  relativement  important  de  ferros,  comme 
le  montre  le  tableau  suivant  Q  : 


A  N  N  É  E  S 

IMPORTATIONS 
(commerce  spécial) 

EXPORTATIONS 
(commerce  spécial) 

Tonnes  - 

Tonnés 

1900  .  .  . 

1,285 

10 

1901  ,  .  .  . .  . . 

1 .756 

858 

1902  ,  . .  .  .  * 

1,915 

G3Ü 

1903  . . . .  . 

1 . 880 

892 

1904  .  .  . . .  .  .  . 

8.284 

! ,  162 

1905  . . . . 

8  r496 

5 . 073 

1900  . 

11.116 

7.777 

1907  . . . . 

S,  500 

8,155 

1908  . . . .  . 

5.899 

9,575 

1909  . 

6*828 

9,236 

1910  .  .  . . . 

7*967 

12,242 

1911  .  ..............  . 

7.714 

11,681 

1912  .......  .  . 

11,519 

12.308 

1913  ,  , . .  . . 

17.476 

12.941 

Ces  exportations  portent  surtout  sur  des  ferro-alliages  spéciaux. 

En  1911,  par  exemple,  les  11.681  tonnes  exportées  comprenaient  5.149 
tonnes  de  ferro-manganèsc  et  de  ferro-silicium  et  6.532  tonnes  d’autres 
ferros.  En  1912,  les  12.308  tonnes  comprenaient  5.558  tonnes  de  ferro- 
manganèse  et  de  ferro-silicium  et  6.750  tonnes  d’autres  alliages.  En  1913,  les 
chiffres  correspondants  étaient  6.337  et  6.604  tonnes.  Etant  donnée  la  faible 
consommation  mondiale  de  ces  ferros  spéciaux,  ces  chiffres  de  6.532,  6.750 
et  6.604  tonnes  sont  relativement  très  importants. 


En  résumé,  les  métaux  ou  alliages  métalliques  utiles  à  la  sidérurgie  et 
obtenus  au  four  électrique  peuvent  se  classer  en  trois  groupes  : 

1"  Les  ferros  proprement  dits  et  principalement  le  ferro-silicium  et  le 
ferro-chrôme,  le  ferro-manganèse  étant  presque  toujours  produit  au  haut 
fourneau  et  la  production  des  autres  ferros  étant  faible; 


L  D’après  la  Statistique  des  Douanes . 
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T  lin  très  petite  quantité,  les  métaux  purs  (chrome,  tungstène,  molyb¬ 
dène,  manganèse); 

3°  Les  alliages  de  ces  métaux  deux  à  deux  (alliages  binaires)  ou  trois  à 
trois  (alliages  ternaires),  tels  que  le  mangano-silicium,  le  silico-aluminium,  qui 
jouent  le  rôle  de  désoxydants  en  sidérurgie.  Il  semble  qu’il  y  ait  tendance  à 
substituer  ces  alliages  métalliques  binaires  ou  ternaires,  dans  lesquels  le  fer  et 
le  carbone  n’entrent  que  dans  une  proportion  assez  faible,  aux  ferros  pro¬ 
prement  dits. 

Acier.  —  Au  début  de  la  fabrication  de  l’acier  au  four  électrique,  on 
chercha  à  obtenir  le  métal  en  partant  du  minerai.  On  reprenait  ainsi  une 
fois  de  plus  l’idée  séduisante  de  la  fabrication  directe. 

Ce  fut  surtout  le  capitaine  Stassano  qui  s’adonna  à  ces  recherches 
entre  1897  et  1900,  à  Darfo  (Italie),  en  employant  des  minerais  assez  purs 
de  la  Haute-Italie.  M.  Chaplet,  en  France,  et  M.  Héroult  ont  également 
étudié  la  question. 

Les  essais  ont  réussi,  mais  la  consommation  de  calories  est  beaucoup 
trop  considérable  et  le  prix  de  revient  généralement  beaucoup  trop  élevé 
pour  que  le  procédé  soit  susceptible  d’applications  pratiques,  du  moins  en 
France  et  dans  les  conditions  actuelles.  Peut-être  pourrait-il  offrir  un  cer¬ 
tain  intérêt  dans  des  pays  tels  que  la  Suède,  la  Norvège  et  le  Canada,  où 
le  charbon  est  cher,  l’énergie  électrique  très  bon  marché  et  le  minerai  riche. 
Mais  jusqu’ici,  même  dans  ces  pays,  il  n’y  a  pas  eu  d’acier  produit  par  cette 
méthode  en  dehors  des  essais. 

Les  chercheurs  ne  prolongèrent  pas  leurs  études  dans  cette  voie.  Ils 
les  orientèrent  vers  la  fabrication  de  l’acier  à  partir  des  ferrailles.  M.  Héroult 
fut  le  premier  à  tenter  cette  application  et  à  réaliser  l’épuration  presque 
complète  en  soufre  et  phosphore,  en  utilisant  le  four  à  métaux  doux  qu’il 
avait  établi  pour  la  fabrication  des  ferro-chr ornes.  Après  lui,  beaucoup  d’in¬ 
génieurs  ont  expérimenté  ou  inis  en  service  des  fours  à  acier  marchant 
comme  le  sien  sur  riblons.  Actuellement,  en  France,  un  grand  nombre  de 
fours  électriques  travaillent  d’après  cette  méthode. 

La  charge  se  compose  de  ferrailles  ou  de  riblons  de  qualité  quel¬ 
conque,  avec  ou  sans  fonte,  et  l’opération  se  conduit  dans  son  ensemble 
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comme  celle  d’un  four  Martin.  L’acier  produit  est,  lui  aussi,  comparable  à 
l’acier  Martin.  Il  est  même  généralement  de  qualité  supérieure,  car  le  four 
électrique  permet  de  pousser  l’épuration  en  oxygène  jusqu’à  ses  extrêmes 
limites.  En  outre  on  peut,  si  l’on  veut,  épurer  l’acier  en  soufre  et  phosphore. 
La  teneur  en  soufre  et  la  teneur  en  phosphore,  lorsqu’on  vise  à  obtenir  du 
métal  fin,  y  descendent  couramment  aux  environs  de  0,0 1  °/o- 

La  consommation  d’énergie  électrique  varie,  dans  les  fours  d’un  modèle 
récent,  entre  700  et  S0Û  kilowatts-heure  par  tonne  d’acier  produite.  Elle  est 
donc  relativement  considérable  et  c’est  ce  qui  explique  que  ce  procédé  de 
travail  ne  soit  réalisable  commercialement  qu’en  des  points  où  les  condi¬ 
tions  locales  sont  favorables  et  où,  notamment,  le  prix  de  revient  du  kilo¬ 
watt-heure  est  très  bas.  En  fait,  il  n’a  guère  quitté  la  région  des  Alpes  où  le 
kilowatt-heure  descend  parfois  à  0f01.  Dans  les  régions  autres  que  les 
régions  montagneuses,  le  kilowatt-heure  coûte  au  moins  le  double.  Dans 
les  grandes  centrales  modernes  à  gaz  de  hauts  fourneaux,  il  revient  à  0f025 
en  moyenne  et  atteint  0,05  et  même  0,06  dans  une  centrale  à  vapeur. 
Avec  ces  prix  d’achat  du  kilowatt-heure,  le  procédé  aux  riblons  n’est  guère 
applicable,  car  l’acier  revient  trop  cher  pour  pouvoir,  malgré  l’amélioration 
de  la  qualité,  lutter  avec  le  Martin. 

Ces  conditions  ont  amené  M.  Héroult  et  M.  Séjourner,  qui  collaborait 
alors  avec  lui,  à  chercher  une  autre  solution  (1902-1903).  Si  le  prix  de  la 
calorie  électrique  crée  une  trop  forte  majoration  pour  la  fabrication  com¬ 
plète  de  l’acier  à  partir  des  riblons,  il  n’en  est  plus  ainsi  si  on  se  contente 
de  raffiner  électriquement  un  acier  Thomas  ou  Martin  obtenu  par  les 
méthodes  courantes.  Dans  ces  conditions,  le  surcroît  de  dépense  est  minime 
et  l’amélioration  du  métal  importante.  On  fait  en  somme  profiter  l’acier  des 
qualités  exceptionnelles  du  four  électrique  pour  l’épuration,  grâce  à  l’at¬ 
mosphère  rigoureusement  neutre  qu’on  peut  y  créer  et  maintenir.  On 
charge  par  exemple  de  l’acier  liquide  sortant  du  convertisseur  ou  du  four 
Martin  basique,  au  moment  où  il  vient  d’être  déphosphoré,  et  c’est  le  four 
électrique  qui  assure  ensuite  la  désulfuration  et  la  désoxydation  du  métal 
dans  des  conditions  rigoureuses,  puis  sa  mise  au  point.  La  durée  du  séjour 
de  l’acier  dans  le  four  électrique  est  d’environ  une  heure.  On  peut  aisément 
faire  12  opérations  par  vingt-quatre  heures.  A  South  Chicago  on  est  arrivé  à 
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en  faire  17.  Dans  ces  conditions,  il  n’y  aurait  plus  besoin  de  700  ou  800  kilo¬ 
watts-heure  comme  pour  la  production  à  partir  des  ri  b  Ion  s  ^  il  su  ffii  ait  d  en¬ 
viron  100  à  150  kilowatts-heure. 

Cette  méthode  de  travail  a  été  appliquée  d’abord  en  Allemagne  et  en 
Amérique  ;  un  four  Héroult  de  28  tonnes  fonctionne  chez  MM.  rhy  ssen 
depuis  un  an  et  demi.  De  même,  aux  États-Unis,  plusieurs  fours,  dont  deux 
de  15  tonnes,  sont  en  production  régulière.  Ils  ont  produit  déjà  plusieurs 
milliers  de  tonnes  de  rails,  qui  sont  actuellement  en  service  et  qui  se  mon¬ 
trent  jusqu’ici  très  supérieurs  aux  rails  en  acier  ordinaire. 

En  France,  les  Aciéries  de  Caen  ont  décidé  d  installer  dans  leuis 
usines  deux  fours  Héroult  de  25  tonnes,  destinés  à  marcher  sur  Thomas 
liquide. 

L’acier  raffiné  au  four  électrique  est  de  la  meilleure  qualité.  L’épura¬ 
tion  y  est  en  effet  poussée  plus  loin  que  dans  tout  autre  système,  ce  qui 
assure  une  homogénéité  du  métal  parfaite  et  évite  toute  ségrégation. 

Tels  sont  les  trois  modes  d’emploi  actuels  du  tour  électrique.  Nous 
allons  donner,  en  terminant,  quelques  détails  statistiques  sur  leur  produc¬ 
tion  en  France  et  à  l’étranger. 


STATISTIQUE  DE  PRODUCTION  DE  L’ACIER  AU  FOUR  ÉLECTRIQUE 

(en  tonnes) 


PAYS 

1008 

1908 

1810 

1811 

1012 

1013 

France  (lingots).  . . 

2.289 

6.456 

13.445 

13.850 

15,922 

20.014 

Allemagne 

19,536 

17 . 773 

36.188 

60.654 

74.177 

88.881 

États-Unis  ,  ,  . .  ... 

6.212 

22,947 

55.335 

31,949 

21.162 

34.011 

Autriche-Hongrie . 

4,533 

9 .  (H  S 

20.028 

22.867 

21.556 

26.837 

Suède . .  . . 

» 

» 

431 

2.034 

1.236 

2.276 
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LISTE  DES  FOURS  ÉLECTRIQUES  A  ACIER 
EN  SERVICE  OU  EN  CONSTRUCTION  EN  FRANCE  EN  1014 


NOMS  DES  FOURS 

LOCALITÉS 

OU  ILS  SONT  SITUÉS 

NOM  DES  SOCIÉTÉS 

EXPLOITANTES 

ÉTAT 
nu  FOUR 

CAPA¬ 

CITÉ 

PUIS¬ 

SANCE 

MODE  DE  TRAVAIL 

ET  PRODUITS  FABRIQUÉS 

K  Hérault . 

La  Praz:  (Savoie), 

p  Société 

El  cct  r  o-Méiall  urglque 
Française* 

En  service. 

Kg» 

2.500 

Chevaux 

'  M 

Marche  sur  riblons. 
Aciers  fins  pour  outils* 

2,  —  . 

Caen  (Calvados)* 

Société 

des  Hauts  Fourneaux 
et  Aciéries  de  Caen* 

En  projet. 

25.000 

” 

Marchera  sur  Thomas 
liquide. 

3.  —  .  .  ,  *  . 

!d. 

Id, 

Id, 

25.000 

J) 

Id. 

4,  —  . 

Saint-  Juéry  (Tarn). 

Société 

des  Hauts  Fourneaux, 
Forges  et  Aciéries 
du  Saut-du-Tara. 

En  service. 

5,000 

H 

Marche  sur  riblons 
ou  sur  Martin  liquide* 
Aciers  fuis. 

!  5.  - 

Paris. 

Aciéries  Électriques 
de  Paris  et  de  la  Seine. 

Id. 

2*500 

M 

Marche  sur  riblons. 
Moulages, 

6.  —  . 

Trignac 

(Loire-ïnférieu  re) . 

Usines  Métallurgiques 
de  la  basse  Loire* 

En  projet. 

5.000 

» 

Ma  reliera  sur  Thomas. 
Aciers  fins. 

7.  Schneider.  .  .  ,  . 

Le  Creusot* 

MM.  Schneider. 

» 

» 

» 

Four  d’étude* 

S.  Girod  ...... 

Ugine  (Savoie). 

Forges 

et  Aciéries  Electriques 
Paul  Girod. 

En  service. 

1*500 

300 

Marche  sur  riblons. 
Aciers  fins  et  moulages. 

A  -  . 

Id 

Id* 

Id, 

2.000 

300 

Id. 

10.  —  . 

Id* 

Id, 

id. 

3,000 

400 

Id. 

IL  —  . . 

Id* 

Id. 

id. 

3,000 

400 

Id. 

12.  —  . 

Id. 

Id. 

Id* 

12.000 

1 ,600 

Id* 

13.  ■—  . . . 

Id, 

Id* 

Id* 

12*000 

1.600 

Id. 

1 4.  Relier . i 

Unîeux  (Loire)* 

MM,  Holtzer. 

Id* 

9.000  i 

750 

Marche  sur  Martin  liquide' 
Aciers  fins  et  spéciaux.  1 

15.  —  . 

Td» 

Id. 

Id. 

1,000 

250 

Id. 

16.  —  ..... 

Livet  (Isère). 

Etablissements 

Keller-Leleux. 

Id. 

1*500 

200 

Marche  sur  riblons. 
Aciers  fins  et  moulages* 

17.  —  . 

Id. 

Id* 

Id. 

3*500 

450 

Id. 

Î8.  —  . . 

Id. 

Id* 

Id. 

200 

SG 

Essais. 

19»  —  . 

Jeumont. 

Atelier^  de 

Construction! s  Électriques 
du  Nord  et  de  PEst. 

Id. 

3*500 

450 

Marche  sur  Martin  liquide* 
Aciers  fins  et  moulages. 

20»  —  ...... 

Grenoble, 

Institut 

Eleetro-Teeh  nique. 

Td» 

300 

100 

Essais  de  laboratoire. 

21.  Chaplet  ..... 

Àllevard. 

Forges  d’ Allevard. 

Id* 

3,000 

500 

Aciers  fuis. 

22*  -  . 

ïd» 

Id, 

Id* 

5.000 

S50 

,  » 

23.  —  . 

Id* 

Id. 

Ici. 

5,000 

850 

« 

24*  Ktfchlrug  -  Rodéo  - 
hunier  . 

Saint-Chamond. 

Aciéries  de  la  Marine, 

Id* 

3.000 

350 

Marche  sur  riblons. 
Aciers  fins* 

25*  Kjellïn  dérivé»  »  H 

Moutluçon* 

Forges 

de  Chtitillou-CoJTunentry- 
Neuves-Maisons* 

Id* 

1.500 

400 

Marche  sur  Martin  liquide. 
Aciers  fins. 

CHAPITRE  VI I 


LES  GRANDES  INDUSTRIES 
CONSOMMATRICES 


MATERIEL  DE  GUERRE 


La  lutte  de  l’attaque  et  de  la  défense  est  vieille  comme  le  monde  et 
elle  est  appelée  sans  doute  durer  autant  que  l’humanité  elle-même;  mais 
c’est  surtout  au  cours  du  siècle  dernier  qu’elle  a  pris  toute  son  importance, 
lorsque  la  métallurgie  est  intervenue  pour  fournir  aux  deux  adversaires  eu 
présence  les  armes  perfectionnées  dont  ils  avaient  besoin. 

Elle  s’est  attachée,  eu  effet,  par  ses  recherches  savantes,  à  obtenir  pour 
eux  des  métaux  toujours  plus  solides  et  résistants,  doués,  en  un  mot,  des 
qualités  particulières  de  dureté  ou  de  malléabilité  les  mieux  appropriées 
aux  applications  prévues. 

C’est  ainsi  que  l’histoire  de  la  métallurgie  au  cours  du  cinquantenaire 
écoulé  vient  se  rattacher  de  façon  étroite  à  l’histoire  de  l’art  militaire,  et  ou 
peut  dire,  dès  lors,  que  nos  grandes  forges  ont  participé  dans  une  large 
mesure  à  tous  les  progrès  qu’ont  réalisés  les  procédés  d’attaque  et  de 
défense. 

Dans  un  chapitre  précédent  (chap.  IV),  nous  avons  rappelé  les  études 
savantes  entreprises  dans  les  établissements  du  Centre,  et  qui  ont  été  le 
point  de  départ  de  ces  progrès.  Pour  la  fabrication  des  canons  par  exemple, 
elles  ont  permis  d’obtenir  des  lingots  de  métal  bien  homogène,  de  poids  tou¬ 
jours  croissants  et  d’augmenter  en  même  temps  les  dimensions,  la  puissance 
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et  la  durée  de  ces  engins;  pour  les  obus,  elles  ont  fourni  pareillement  des 
aciers  spéciaux  de  plus  en  plus  durs,  capables  de  traverser  les  cuirasses 
métalliques  à  qui  elles  assuraient  d’un  autre  côté  une  résistance  et  une 
ténacité  toujours  croissantes.  On  voit  ainsi  quelle  solidarité  étroite  rattache 
les  progrès  de  l’art  militaire  à  ceux  de  la  sidérurgie,  et  on  comprend 
d'autant  mieux  comment  une  étude  sommaire  de  la  fabrication  des  produits 
militaires,  canons,  obus  et  blindages,  a  sa  place  marquée  dans  cette  revue 
de  l’évolution  de  la  métallurgie. 

Canons.  —  La  fabrication  des  canons  par  l’industrie  française  a  pris  tout 
son  essor  à  partir  de  la  promulgation  de  la  loi  de  1885  qui  a  reconnu  la  liberté 
d’exportation  du  matériel  de  guerre,  mais  il  ne  faut  pas  oublier  qu’en  fait 
cette  industrie  remontait  chez  nous  à  une  date  beaucoup  plus  reculée. 

Les  établissements  du  Centre  fabriquaient  déjà,  en  effet,  depuis  long¬ 
temps,  les  éléments  métalliques  destinés  à  la  construction  des  canons  qui 
étaient  ensuite  assemblés  et  usinés  dans  les  ateliers  d’État;  comme  produc¬ 
teurs  de  métal,  ces  établissements  étaient  alors  et  sont  restés  jusqu’à  pré¬ 
sent  de  véritables  collaborateurs  des  services  d’artillerie  de  la  Marine  et  de 
la  Guerre,  et  les  progrès  qu’ils  ont  pu  réaliser  dans  la  production  du  métal 
exerçaient  nécessairement  leur  répercussion  obligée  sur  les  dispositions 
caractéristiques  du  matériel  de  guerre. 

La  science  de  l’artillerie,  qui  était  restée  stationnaire  si  longtemps,  n’a 
réalisé  en  effet  de  progrès  intéressants  qu’à  partir  du  siècle  dernier,  lorsque 
l’industrie  put  mettre  à  sa  disposition  les  produits  de  qualité  dont  elle 
avait  besoin. 

Le  point  de  départ  des  transformations  si  rapides  et  profondes  qu’a 
subies  le  matériel  de  guerre  au  cours  de  la  seconde  moitié  du  siècle  doit 
être  cherché,  comme  on  sait,  dans  l’introduction  en  service  des  obus 
explosifs,  réalisée  par  le  général  français  Paixhans,  et  qui  a  provoqué,  peu  de 
temps  après, l’application  des  cuirassements  métalliques  imaginée  par  Dupuy 
de  Lomé  pour  protéger  les  navires  contre  les  effets  de  l’explosion  des  obus. 

L’invention  des  obus  explosifs  obligea  à  renoncer  immédiatement  aux 
bouches  à  feu  à  âme  lisse  qui  étaient  encore  en  usage,  pour  adopter  les 
rayures,  qui  donnaient  une  sécurité  nécessaire  en  maintenant  le  projectile 
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pendant  le  parcours  de  l’âme  de  la  pièce,  et  qui  assuraient  en  même  temps 
une  précision  de  tir  inconnue  jusque-là.  L’invention  des  rayures  fut 
d’ailleurs  complétée  vers  1 860  par  l’application  du  chargement  par  la 
culasse  combiné  avec  l’emploi  dé  la  vis  centrale  à  filets  interrompus  qui 
avait  été  étudiée  et  perfectionnée  par  le  Service  de  l’Artillerie  sous  Pim- 
pulsion  du  général  Treuille  de  Beaulieu. 

Les  rayures  de  l’âme  de  la  pièce,  comme  le  logement  de  culasse, 
étaient  d’abord  ménagées  directement  dans  la  niasse  en  fonte  du  canon, 
mais  on  reconnut  bientôt  que,  malgré  toutes  les  précautions  dont  la  fabri¬ 
cation  de  la  fonte  était  entourée,  ce  métal  ne  possédait  pas  les  qualités  de 
résistance  et  d’homogénéité  indispensables,  et  il  fallait  nécessairement  y 
renoncer  pour  adopter  un  métal  moins  cassant  et  plus  malléable.  Dans 
certains  pays  étrangers,  les  artilleurs  essayèrent  de  remplacer  la  fonte  par 
le  fer  puddlé,  mais  ce  n’était  là  encore  qu’une  solution  imparfaite,  car  le 
métal  employé  manquait  absolument  de  dureté  et  restait  beaucoup  trop 
déformable.  "L’artillerie  française,  qui  avait  su  se  tenir  au  courant  des 
recherches  de  l’industrie  et  des  progrès  réalisés  dans  la  fabrication  alors 
naissante  et  encore  inconnue  de  l’acier,  n’hésita  pas  à  accepter  les  offres 
des  Etablissements  Petin-Gaudet  de  Saint-Chamond  pour  l’acier  fondu,  et 
ces  établissements  construisirent  ainsi  en  1857  les  deux  premières  bouches 
à  feu  en  acier  (la  «  Marie-Jeanne  »  et.  la  «  Nivernaise  »)  qui  furent  exécu¬ 
tées  en  France,  D’autre  part,  les  essais  qui  furent  effectués  en  1858  sous  la 
direction  du  général  Treuille  de  Beaulieu,  montrèrent  tout  l’intérêt  qui 
s’attachait  à  consolider  les  pièces  en  fonte  avec  des  frettes  en  acier  puddlé 
pour  en  augmenter  la  résistance.  Ce  fut  le  point  de  départ  de  l’application 
du  frettage  dans  la  construction  des  canons,  laquelle  vint  ainsi  mettre  en 
pratique  les  savantes  recherches  déjà,  effectuées  sur  ce  sujet  et  dont  le 
général  français  Virgile  tira  alors  sa  belle  théorie  restée  classique. 

L'artillerie  rayée,  modèle  1864,  en  fonte  de  fer  frettée  en  acier,  à  char¬ 
gement  par  la  culasse,  sortit  de  ces  recherches.  Elle  comprenait  une  bouche 
à  feu  du  calibre  de  27™  tirant  un  projectile  de  180  kg  alors  que,  quelques 
années  seulement  avant  cette  date,  les  marins  les  plus  expérimentés  recu¬ 
laient  encore  devant  l’idée  de  dépasser  sensiblement,  pour  les  canons  de 
bord,  le  calibre  de  16™  avec  projectile  de  30  kg.  Fruit  de  longues  études 
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et  d’une  expérimentation  prolongée  au  polygone,  ce  modèle  d  artillerie 
aussi  puissant  que  ses  contemporains  de  l’étranger  n’a  jamais  donné  lieu  à 
aucun  accident  en  service. 

Mais,  au  moment  même  de  son  adoption,  ses  constructeurs,  conscients 
des  nécessités  de  l’avenir,  expérimentaient  déjà  un  nouveau  perfection- 
nement.  Les  frettes  en  acier  garnissaient  solidement  l’extérieur  du  corps  du 
canon  en  fonte  en  lui  apportant  un  surcroît,  notable  de  résistance  et  de 
sécurité,  mais  l’intérieur  restait  directement  exposé  aux  effets  destructeurs 
des  poudres  noires,  alors  si  offensives. 

L’idée  de  demander  à  l’acier,  employé  comme  garniture  intérieure, 
l’appoint  de  ses  précieuses  qualités,  devait  naturellement  se  présenter  à 
l'esprit,  mais  elle  se  heurtait  en  même  temps  à  de  graves  difficultés 
d’exécution,  car  les  progrès  de  la  cuirasse  nécessitaient  un  sérieux  accrois¬ 
sement  des  calibres,  et  obligeaient  ainsi  à  recourir  à  l’emploi  de  masses 
d’acier  de  plus  en  plus  considérables. 

Des  essais  furent  entrepris  dans  diverses  directions,  et  le  concours  des 
ingénieurs  étrangers  fut  même  accepté  avec  éclectisme;  c’est  ainsi  que 
l’ingénieur  anglais  Parsons  put  faire  ressortir  la  valeur  de  son  système,  sur 
et  peu  coûteux,  mais  inapproprié  au  chargement  par  la  culasse  que  l’artil¬ 
lerie  navale  française  ne  voulait  pas  abandonner.  Elle  continua  par  suite 
ses  expériences  avec  le  concours  de  l’industrie  nationale  et.  sous  la  direc¬ 
tion  éminente  des  généraux  Frébault  et  Virgile.  Elle  étudia  avec  patience 
et  dans  le  détail,  sans  se  laisser  rebuter  par  les  obstacles  et  les  échecs 
momentanés,  les  nombreux  problèmes  qui  se  rattachent  à  l’assemblage  des 
lubes  d’âme  en  acier,  à  la  résistance  des  écrous  de  culasse,  de  leurs  filets 
et  des  filets  des  vis-culasses  elles-mêmes. 

Avec  les  poudres  d’alors  qui  provoquaient  sur  les  organes  directement 
exposés  à  leur  action  les  efforts  les  plus  dangereux,  non  seulement  par  leur 
intensité,  mais  surtout  par  leur  quasi-instantanéité,  les  solutions  sûres 
n’étaient  pas  faciles  à  dégager,  mais  toutes  les  questions  posées  purent,  être 
tranchées  cependant  dans  des  conditions  satisfaisantes.  Ces  magistrales 
études  aboutirent  à  la  création,  en  1870,  par  l’artillerie  navale,  d’un  modèle 
de  bouche  à  feu  qui  ouvrait  la  voie  dans  laquelle  se  sont  engagées  depuis 
lors  les  artilleries  du  monde  entier. 
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Ce  modèle  possédait  en  effet  toutes  les  caractéristiques  essentielles  du 
canon  moderne  :  chargement  par  la  culasse,  rayures  multiples  et  peu  pro¬ 
fondes,  projectiles  munis  de  ceintures  forçantes  en  cuivre,  lumière  centrale 
pour  la  mise  de  feu,  étoupille  obturatrice  à  percussion. 

Ces  progrès  si  importants  passèrent  cependant  presque  inaperçus  lors 
de  leur  apparition;  ils  furent  éclipsés  par  nos  désastres  de  1870  dont  l'opi¬ 
nion  publique  imputait  la  responsabilité  en  partie  à  l'infériorité  de  notre 
matériel,  sans  distinguer  l'artillerie  navale  de  l’artillerie  de  campagne  restée 
malheureusement  fort  en  arrière  de  celle-ci. 

Et  cependant,  il  ne  s’agit  pas  ici  de  progrès  demeurés  à  l’état  de 
simples  spéculations;  il  existe  encore  en  service  dans  les  anciennes  batte¬ 
ries  de  côte,  en  France  et  aux  colonies,  des  bouches  à  feu,  soit  du  modèle 
1870,  soit  des  modèles  qui  en  sont  dérivés  par  des  modifications  dont 
l’unique  objet  est  filialisation  de  poudres  améliorées  par  rapport  aux 
poudres  de  1870.  Ces  bouches  à  feu,  de  calibres  atteignant  32e'11,  n’ont 
jamais  donné  lieu  à  aucun  accident  en  service. 

Comme  puissance,  elles  ont  réalisé  tout  ce  qui  a  été  obtenu  à  l’étran¬ 
ger,  et  tout  ce  qui  pouvait  être  obtenu  avec  des  poudres  noires  ou  des 
poudres  prismatiques  brunes.  Leur  corps  était  toujours  en  fonte  de  fer, 
avec  garniture  intérieure  et  extérieure  en  acier,  et  néanmoins  l’expérience 
de  longues  années  a  démontré  que,  sauf  un  léger  excédent  de  poids,  elles 
ne  le  cèdent  en  rien  aux  canons  construits  entièrement  en  acier. 

Sans  nul  doute,  l’avenir  était  à  ces  derniers.  Mais,  avec  le  recul  du 
temps,  il  est  permis  de  reconnaître  aujourd’hui  avec  impartialité  que  les 
anciens  artilleurs  de  la  marine  française  avaient  de  bonnes  raisons  pour 
défendre  un  système  auquel  on  n’a  pas  toujours  rendu  justice,  et  dont  le 
plus  bel  éloge  est  l’absence  absolue  de  tout  éclatement  en  service  :  aucune 
artillerie,  dans  le  monde  entier,  ne  s’est  trouvée  dans  ce  cas. 

L’histoire  des  progrès  de  la  construction  des  bouches  à  feu  en  France 
depuis  1870  peut  se  résumer  en  quelques  lignes.  L'acier  est  maintenant 
devenu  d’usage  courant  et  exclusif  :  sa  fabrication  a  fait  des  progrès  déci¬ 
sifs,  auxquels  ont  largement  contribué  les  recherches  théoriques  et  les  per¬ 
fectionnements  de  l’outillage  dus  à  des  ingénieurs  français.  Les  canons  se 
sont  allongés,  et  c’est  l’industrie  française  qui  s’est  la  première  résolument 
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engagée  dans  cette  voie.  Mais  on  peut  dire  qu’en  France,  le  plus  moderne 
et  le  plus  puissant  de  nos  canons  actuels  descend  en  droite  ligne  et  par 
une  série  d’échelons  logiquement  liés  les  uns  aux  autres,  du  canon  en  fonte 
frettée  qui  constitue  le  point  de  départ  de  la  série. 

Chaque  échelon  marque  un  progrès,  non  une  révolution  :  ici,  on  a 
remplacé  la  fonte  par  un  métal  mieux  approprié,  l’acier;  là,  on  a  fait  usage 
d’acier  de  qualité  supérieure;  là  encore  on  a  modifié  les  dispositions  inté¬ 
rieures  en  vue  de  l’emploi  d’une  meilleure  poudre.  A  chaque  fois,  on  n’a 
changé  dans  le  mode  de  construction  que  ce  qui  était  nécessaire  pour 
atteindre  le  but  spécial  poursuivi,  mais  sans  jamais  s’écarter  des  règles 
consacrées  par  l’expérience,  tout  en  préparant  les  progrès  futurs. 

Ainsi  qu’on  le  voit  par  ce  rapide  résumé,  l’industrie  française  est  tou¬ 
jours  restée  étroitement  associée  aux  recherches  savantes  des  services 
techniques  et  aux  progrès  qu’elles  ont  entraînés  dans  la  construction  des 
canons.  Toutes  les  fois  qu’un  type  nouveau  est  venu  remplacer  un  type 
antérieur  qu’il  dépassait,  l’industrie  était  appelée  à  fournir  pour  les  éléments 
de  ce  nouveau  canon  un  métal  mieux  approprié,  présentant  des  qualités 
supérieures  à  celles  qui  étaient  exigées  antérieurement,  et  on  peut  dire  que 
cette  collaboration  constante  des  services  d’État  et  de  l’industrie  a  été  le 
principal  facteur  de  ces  progrès,  en  suite  desquels  la  longueur  de"  la  pièce 
a  pu  être  portée  graduellement  jusqu’à  35,  40  et  50  calibres,  ce  qui  a  permis 
de  doubler,  et  au  delà,  la  vitesse  initiale  du  tir,  et  en  fait,  cette  vitesse, 
limitée  au  début  à  400  mètres,  atteint  aujourd’hui  régulièrement  800  à  900 
mètres;  on  a  même  pu  réaliser,  dans  une  expérience  effectuée  sur  un  canon 
d’étude  de  80  calibres  de  longueur,  le  chiffre  exceptionnel  de  1.200  mètres. 
D’un  autre  côté,  le  poids  des  projectiles  employés  a  subi  une  augmentation 
parallèle,  et  il  atteint  aujourd’hui  près  de  quatre  fois  le  poids  de  la  sphère 
de  même  diamètre. 

On  voit  par  là  l’accroissement  énorme  qui  en  est  résulté  dans  la  puis¬ 
sance  balistique  du  canon,  sans  compter  d’autre,  part  les  progrès  apportés 
dans  les  mécanismes  proprement  dits,  pour  augmenter  les  facilités  de  char¬ 
gement,  la  rapidité  du  tir,  etc... 

En  songeant  à  la  collaboration  féconde  que  notre  industrie  française 
a  pu  ainsi  apporter  dans  la  préparation  du  matériel  d’artillerie,  pendant  la 
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période  où  l’État  se  réservait  le  monopole  de  la  construction  des  canons, 
on  comprend  immédiatement  que  les  grandes  forgés  déjà  productrices 
d’éléments  aient  pu  se  mettre  rapidement  en  mesure  d’obtenir  les  canons 
finis  lorsque  la  loi  de  1835  est  venue  leur  en  donner  la  liberté. 

Imprégnée  de  l’esprit  et  des  tendances  des  savants  officiers  qui 
l'avaient  associée  à  leurs  travaux,  l’industrie  française  a  su  à  son  tour  créer 
les  types  nouveaux  répondant  le  mieux  aux  besoins  présents,  et  utiliser  les 
progrès  réalisés  d’autre  part. 

C  est  d’abord  la  création  du  matériel  d’artillerie  de  bord  à  tir  rapide 
pour  lequel  les  établissements  fondés  à  Saint-Denis  par  l’Américain  Hotcli- 
kiss  se  créèrent  bientôt  une  spécialité  renommée.  Quelques  années  plus 
tard,  l’apparition  des  poudres  dites  sans  fumée,  à  base  d’explosifs  nitrés, 
imaginées  par  l’ingénieur  français  Vieille,  et  qui  avaient  en  même  temps 
l’avantage  de  remplacer  l’action  explosive  des  anciennes  poudres  par  un 
effort  gradué  résultant  d’une  combustion  lente,  permit  d’accroître  dans  une 
large  mesure  la  puissance  balistique  du  canon,  par  l’augmentation  de  la 
longueur  de  l  ame,  tout  eu  allégeant  le  poids.  C’était  une  révolution  nou¬ 
velle  dans  la  construction  des  canons,  et  l’industrie  française  sut  modifier 
immédiatement  ses  types  en  conséquence.  Il  convient  de  rappeler  aussi  à 
cette  occasion  les  types  ainsi  créés  par  l’ingénieur  français  Canetdans  l’ate¬ 
lier  créé  à  cet  effet  au  Havre  par  la  Société  des  Forges  et  Chantiers  de  la 
Méditerranée-,  et  qui  s’étaient  acquis  une  renommée  universelle.  De  son 
côté,  l’usine  du  Creusot  installait  aussi  un  atelier  de  canons  qui  s’accrut 
plus  tard  par  l’adjonction  de  l’atelier  du  Havre  et  qui  créa  pour  l’artillerie 
de  campagne  à  tir  rapide,  puis  pour  l’artillerie  de  marine,  des  types 
Universellement  réputés.  Cet  exemple  fut  suivi  par  l’usine  de  Saint-Clm- 
mond,  qui  installa  elle  aussi  un  atelier  de  construction  de  canons  de  cam¬ 
pagne,  et  [il us  tard  un  atelier  pour  les  canons  de  marine  des  plus  gros  cali¬ 
bres.  La  Compagnie  de  Châtillon-Cotmnentiy,  avec  la  collaboration  de 
l’éminent  colonel  Déport,  dont  le  nom  fait  autorité,  créa  de  son  côté  un 
type  de  pièce  de  campagne  donnant  au  canon  une  souplesse  d’orientation 
merveilleuse  sans  exiger  aucun  déplacement  de  l’affût  sur  lequel  s’opère 
le  recul. 

Les  types  ainsi  présentés  par  l’industrie  française  ont  figuré  avec 
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avantage  dans  tous  les  concours  internationaux  :  les  Commissions  qui  les 
ont  examinés  ont  été  unanimes  à  reconnaître  leurs  qualités  de  robustesse 
et  de  précision  merveilleuse,  montrant  bien  qu’ils  étaient  vraiment  l’abou¬ 
tissement  de  longues  études,  de  savantes  recherches  et  d’expériences  pra¬ 
tiques,  méthodiquement  poursuivies  dans  tous  les  détails,  dont  aucun 
n’avait  été  négligé  dans  la  poursuite  du  résultat  d’ensemble  auquel  il  devait 
participer.  Et  par-dessus  tout,  l’expérience  de  la  pratique  effective  est 
venue  confirmer  les  résultats  des  concours;  la  guerre  elle-même  a  pro¬ 
noncé  sa  sanction  :  dans  la  guerre  des  Boers  au  Transvaal,  les  canons 
livrés  par  le  Creusot  ont  fait  l’objet  de  l’admiration  universelle  des  techni¬ 
ciens,  et  plus  récemment,  dans  la  guerre  des  Balkans,  nous  pouvons  dire, 
sans  craindre  aucune  contradiction,  que,  de  l’aveu  unanime,  ils  ont  contri¬ 
bué  pour  la  plus  large  part  au  succès  des  alliés,  Grecs,  Serbes  ou  Bulgares, 
montrant  ainsi  une  fois  de  plus  tout  ce  qu’il  est  permis  d’attendre  de  la 
science  et  de  l’ingéniosité  de  nos  constructeurs,  aussi  bien  que  du  talent  et 
de  l’expérience  de  nos  métallurgistes. 

Obus  de  rupture. —  Les  projectiles  employés  en  1854  étaient  préparés  en 
fonte  ordinaire,  et  les  cuirassements  en  fer  suffisaient  pour  les  arrêter;  mais 
la  nécessité  de  traverser  cet  obstacle  amena  rapidement  des  modifications 
profondes  dans  la  fabrication  des  projectiles  d’attaque,  et  celles-ci  à  leur 
tour  entraînèrent  des  transformations  correspondantes  dans  la  fabrication 
des  cuirassements,  si  bien  qu’il  est  impossible  d’isoler  l’histoire  îles  blin¬ 
dages  de  celle  des  obus  qui  les  attaquent. 

Le  premier  progrès  apporté  à  la  préparation  des  obus  consista  dans 
l’emploi  de  la  fonte  dure,  métal  résistant  et  peu  déformable  qui,  à  ce  titre, 
était  susceptible  d’assurer,  dans  un  blindage  en  métal  mou  comme  le  fer, 
la  pénétration  maximum  correspondant  à  l'énergie  de  choc  dont  le  projec¬ 
tile  était  animé.  Les  obus  en  fonte  dure  donnaient  des  résultats  très  remar¬ 
quables  dans  le  tir  normal,  mais  ils  ne  pouvaient  servir  utilement  au  tir 
oblique.  Cette  fabrication  fut  réalisée  en  France  par  la  Compagnie  des 
Forges  de  Châtillon-Commen.try,  dès  le  commencement  de  1868.  A  la  suite 
des  résultats  satisfaisants  donnés  par  des  projectiles  d’essais  tirés  le  W  avril 
à  Gâvres,  un  premier  marché  de  LOGO  boulets  ogivaux  de  24™  fut  passé 
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parla  Marine  le  23  mai  1868.  Depuis  cette  époque  jusqu’en  1880,  la  Com¬ 
pagnie  de  Châtillon-Commentry,  puis  l'usine  de  Terrenoire  effectuèrent 
des  fournitures  importantes  de  projectiles  de  ce  type. 

Quelques  années  plus  tard,  intervint  la  fabrication  des  projectiles  en 
acier  coulé,  lesquels  n  avaient  pas  la  dureté  extérieure  de  la  fonte  dure, 
mais  présentaient  par  contre  une  résistance  a  la  rupture  plus  élevée  avec 
une  ceitaine  élasticité  leur  permettant  de  supporter  le  tir  oblique  sans  se 
brisei.  (.es  projectiles,  fabriqués  également  dans  des  conditions  fort  remar¬ 
quables  par  les  usines  de  Montluçon  et  de  Terrenoire,  restèrent  en  usage 
jusque  vers  1885,  tant  que  le  fer  laminé  resta  lui-même  employé  pour  la 
fabrication  des  blindages.  Toutefois,  ces  projectiles  se  trouvèrent  bientôt 
impuissants  pour  assurer  la  perforation  des  cuirassements,  lorsque  le  fer 
laminé  fut  remplacé  par  des  métaux  plus  durs,  soit  par  les  plaques  en  acier 
homogène  ou  par  les  plaques  compound,  ainsi  que  nous  le  dirons  plus 
loin.  Ils  pouvaient  seulement  briser  ces  plaques  dures  sans  les  traverser  : 
ils  devaient  donc  agir  à  cet  effet  surtout  par  leur  masse,  ce  qui  conduisit 
dès  lors  les  artilleurs  à  adopter  des  calibres  énormes  comme  le  420  ™“  en 
France,  où  le  II po  1/4  en  Angleterre. 

G  est  alors  que  l'usine  Holtzer,  qui  s’était  fait  une  spécialité  de  la 
fabrication  des  aciers  fins  pour  outils,  s’attacha  à  la  préparation  des  projec¬ 
tiles  en  acier  chromé  qu’elle  rendit  durs  et  indéformables  en  les  trempant* 
sut  une  grande  longueur,  et  elle  réussit  ainsi  à  perforer  les  plaques  épaisses 
en  métal  dur.  Elle  fit  en  effet  tirer  à  Gâvres,  le  12  septembre  1884, 
un  projectile  de  34 cm,  qui  traversa  en  entier  une  plaque  en  acier  de 
400  millimètres,  et,  en  Angleterre,  dans  un  tir  effectué  le  17  octobre  1884, 
elle  réussit  également  à  perforer  une  plaque  compound  de  400  millimètres. 
Les  projectiles  ainsi  préparés  furent  adoptés  successivement  comme  obus 
de  rupture  par  toutes  les  marines  étrangères,  et  ils  jouirent  bientôt  d’une 
renommée  universelle. 

Parallèlement  à  l’usine  Holtzer,  Fusine  française  de  Samt-Cliamond, 
suivie  bientôt  par  celles  de  Montluçon,  lurminy,  Saint-Étienne  et  Rive-de- 
Gier,  s’attachèrent  à  cette  fabrication  des  projectiles  rie  rupture  dont  elles 
réussirent  aussi  à  augmenter  la  résistance  et  la  ténacité  à  mesure  que  la 
dureté  et  la  résistance  des  plaques  allaient  elles-mêmes  en  augmentant.  Elles 
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appliquèrent  à  cette  fabrication  des  aciers  composés,  dans  lesquels  elles 
surent  faire  intervenir  graduellement  le  chrome,  le  nickel,  le  tungstène  avec 
tous  les  corps  annexes  auxquels  on  a  recours  actuellement  pour  donner 
aux  aciers  à  outils  des  propriétés  nouvelles,  et  elles  parvinrent  ainsi  à 
réaliser  des  progrès  parallèles  à  ceux  de  la  fabrication,  des  blindages. 

En  dehors  de  la  difficulté  tenant  à  la  dureté  croissante  des  plaques 
qu’ils  doivent  traverser,  les  obus  de  fabrication  actuelle  ont  à  lutter  contre 
une  cause  non  moins  sérieuse  d’aggravation  dans  la  rigueur  des  essais  de- 
recette;  c’est  celle  qui  tient  à  l’augmentation  de  volume  donnée  mainte¬ 
nant  à  la  chambre  intérieure  en  vue  d'accroître  le  poids  des  matières  explo¬ 
sives  qu’elle  peut  contenir.  Cette  augmentation  a  pour  conséquence  de 
diminuer  l’épaisseur  des  parois  de  l’obus  et  d’augmenter  par  suite  les 
chances  de  rupture  dans  le  tir.  11  est  intéressant  de  signaler  à  ce  sujet  que 
la  Marine  française,  soucieuse  de  se  rapprocher  le  plus  possible,  dans  les 
essais  de  recette,  des  conditions  mêmes  de  la  pratique,  effectue  toujours 
ses  épreuves  de  recette  en  tir  oblique,  en  imposant  une  incidence  très  forte 
allant  même  jusqu’à  20°  sur  la  normale. 

C’est  là  une  condition  qui  n’est  généralement  pas  adoptée  par  tes 
marines  étrangères,  lesquelles  se  contentent  le  plus  souvent  d’une  épreuve 
en  tir  normal,  et  on  conçoit  immédiatement  tous  les  avantages  qui  en 
résultent  pour  le  succès  de  l’épreuve. 

L’obus  qui  arrive  normalement  contre  la  plaque  attaquée  pénètre 
directement  dans  l’impact  sans  être  exposé  à  cette  déviation  inévitable  qui 
se  produit  dans  le  tir  oblique,  au  premier  instant  du  choc,  lorsque  l’arrière 
du  projectile  tend  à  se  redresser  normalement  à  la  plaque,  pendant  que 
l’ogive  est  déjà  engagée  dans  l’impact,  et  il  en  'résulte  donc  un  effet  de  torsion 
qui  provoque  souvent  la  rupture. 

Les  projectiles  étrangers  sont  généralement  plus  allongés  que  les 
nôtres,  pour  être  en  mesure  de  recevoir  une  charge  intérieure  plus  impor¬ 
tante;  mais  il  n’est  pas  douteux  que  dans  une  attaque  en  tir  oblique, 
comme  celles  qui  se  produisent  toujours  nécessairement  dans  la  pratique 
de  la  guerre  navale,  il  y  a  de  grandes  chances  pour  qu’ils  se  brisent  avant 
de  traverser  le  cuirassement  attaqué,  et  dès  lors  le  chargement  intérieur 
ne  produirait  pas  son  effet  utile. 
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Nous  pouvons  même  ajouter  que  des  expériences  effectuées  à  Gâvres 
sur  des  obus  de  fabrication  étrangère,  préparés  cependant  d’après  les  tracés 
de  la  Marine  française,  ont  montré  que  ces  obus  étaient  incapables  de 
supporter  les  épreuves  en  tir  oblique  prévues  au  cahier  des  charges,  et  on 
peut  dès  lors  conclure  en  toute  vérité  que  l'industrie  française  possède 
dans  cette  fabrication  une  supériorité  incontestable.  Si  cette  supériorité 
n’apparaît  pas  toujours  dans  la  comparaison  des  résultats,  c’est,  que  les 
épreuves  sont  effectuées  le  plus  souvent  dans  des  conditions  fort  différentes 
d’un  pays  à  l’autre,  et  il  y  a  là  un  élément  capital  dont  il  faut  nécessaire¬ 
ment  tenir  compte  dans  l’appréciation  comparative  de  la  qualité  des  produits 
français,  car,  chez  nous,  la  Marine  s’attache  toujours  à  imposer  les  conditions 
de  recette  les  plus  rigoureuses  qu’une  bonne  fabrication  puisse  supporter. 

C’est  là  une  observation  qui  est  vraie  pour  les  obus,  mais  elle  ne  l’est 
pas  moins  pour  les  blindages  que  ces  obus  doivent  attaquer,  et,  là  encore, 
pour  établir  une  comparaison  un  peu  précise,  il  ne  faut  négliger  aucun  des 
éléments  qui  interviennent  dans  l’épreuve,  car  les  conditions  du  choix  de 
la  plaque,  son  installation  sur  le  massif  d’appui,  la  détermination  de  la 
vitesse  de  tir  en  fonction  de  l’épaisseur  de  la  plaque,  le  calibre  et  surtout 
la  nature  des  projectiles  constituent  autant  d’éléments  décisifs  en  la  matière. 
Il  n’est  pas  douteux,  en  effet,  que  la  résistance  des  plaques  éprouvées 
ne  soit  nécessairement  déterminée  d’après  celle  des  projectiles  qui  les 
attaquent,  car  tout  progrès  dans  la  fabrication  de  l’un  des  deux  éléments 
antagonistes  entraîne  toujours  un  progrès  parallèle  dans  la  fabrication  de 
l’élément,  qui  lui  est  opposé,  pour  l’attaque  ou  la  défense. 

Nous  citerons  plus  loin  l’application  de  la  coiffe  qui  a  été  réalisée  en 
1893  et  qui  constitue  le  plus  intéressant  des  progrès  dont  les  obus  ont  été 
récemment  l’objet,  car  la  coiffe  a  fourni  le  moyen  d’assurer  la  perforation 
des  plaques  cémentées  avec  des  projectiles  restant  entiers. 

Blindages .  —  Les  blindages,  dont  la  production  représente  un  tonnage 
beaucoup  plus  important  que  celui  des  obus,  constituent  l’une  des  princi¬ 
pales  fabrications  des  cinq  grandes  Forges  spécialisées  dans  ce  travail  et 
dont  nous  rappelons  les  noms  classés  par  ordre  alphabétique  : 

Creusot  (MM,  Schneider  et  Çie)  ; 
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Montluçon  (Compagnie  de  Châtillon-Commentry)  ; 

Rive-de-Gier  (MM.  Marrel  frères); 

Saint-Chamond  (Aciéries  de  la  Marine  et  d’Homécourt); 

Saint-Étienne  (Société  des  Aciéries  de  Saint-Étienne). 

An  début  de  cette  fabrication,  les  blindages  étaient  exécutés  en  fer 
forgé,  et  ce  métal  est  resté  le  seul  employé  jusque  vers  1880.  On  se  bor¬ 
nait  alors,  en  effet,  à  augmenter  l’épaisseur  des  cuirasses  ainsi  obtenues 
pour  empêcher  la  pénétration  des  projectiles  sans  essayer  d’agir  sur  la 
résistance  du  métal,  et  on  est  arrivé  ainsi  graduellement  à  porter  cette 
épaisseur  de  20  à  30  centimètres. 

Les  plaques  en  fer,  qui  présentaient  une  grande  malléabilité,  avaient 
par  contre  une  résistance  très  faible;  aussi  tous  les  fabricants  se  préoccu¬ 
paient-ils  de  rechercher  le  moyen  d’augmenter  cette  résistance  et  de 
donner  en  même  temps  à  ces  plaques  une  dureté  superficielle  capable 
d’assurer  la  rupture  des  projectiles  d’attaque. 

C’est  ainsi  que  les  usines  anglaises  Gammel  et  John  Brown,  de  Shef- 
field,  créèrent,  en  1880,  un  nouveau  procédé  de  fabrication,  comportant 
un  revêtement  superficiel  en  métal  dur  avec  sommier  en  fer  puddlé  moins 
fragile  et  plus  malléable  :  ce  type  nouveau  de  plaques,  dénommé  métal 
mixte  ou  compound ,  donna  des  résultats  intéressants  dans  les  essais  compa¬ 
ratifs  effectués  au  polygone  de  Gâvres,  en  1881,  et  il  fut  alors  adopté  par 
les  trois  usines  françaises  de  Saint-Chamond,  Çhâtiilon  et  Rive-de-Gier. 

De  son  coté,  l’usine  du  Creusot  abordait  courageusement  le  problème 
de  la  fabrication  des  plaques  en  acier  homogène,  et,  grâce  aux  nombreuses 
études  et  recherchés  qu’elle  entreprit  à  cet  effet,  elle  réussit  à  obtenir  des 
blindages  qui  purent  supporter  avantageusement  la  comparaison  avec  les 
plaques  mixtes,  non  seulement  en  France  dans  les  essais  de  recette  effec¬ 
tués  à  Gâvres,  mais  dans  les  divers  concours  internationaux  qui  furent 
institués  à  cet  effet,  à  Ochta  en  Russie,  à  Amager  en  Danemark. 

L’emploi  des  plaques  en  acier  augmenta  immédiatement  par  là  même 
la  résistance  à  la  perforation  des  blindages,  et  on  peut  admettre  par 
exemple  que  la  vitesse  de  perforation  d’une  plaque  en  acier  dépasse  d’au 
moins  20  à  25  °/„  la  vitesse  de  perforation  d’une  plaque  en  fer  de  même 
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épaisseur,  attaquée  dans  les  mêmes  conditions,  ce  qui  entraîne  dès  lors 
pour  l’énergie  de  choc  une  augmentation  de  près  de  50  °/0. 

C’est  là,  en  effet,  le  résultat  qui  se  dégage  des  diverses  formules  qui 
lurent  proposées  à  cette  époque  pour  déterminer  les  vitesses  de  perfora¬ 
tion  des  plaques  en  fer  ou  en  acier,  attaquées  dans  des  conditions  déter¬ 
minées.  Parmi  ces  formules,  une  mention  particulière  doit  être  accordée 
ici  à  celles  qui  furent  proposées  par  le  colonel  français  Jacob  de  Marre 
pour  le  fer  et  pour  l’acier,  car  la  formule  Jacob  de  Marre  correspondant  à 
la  perforation  de  l’acier  est  encore  aujourd’hui  la  plus  généralement 
employée  en  France  et  à  l’étranger.  C’est  la  comparaison  résultant  de  ces 
formules  qui  nous  donne  ce  coefficient  de  25  "/„  déterminant  l’excédent  de 
vitesse  de  perforation  de  l’acier  par  rapport  au  fer,  et  c’est  au  moyen  de  la 
formule  de  perforation  de  l’acier  que  nous  pouvons  apprécier  les  augmen¬ 
tations  que  les  progrès  successifs  de  la  fabrication  ont  permis  de  réaliser 
sur  les  vitesses  de  perforation. 

Ces  plaques  en  acier  homogène,  préparées  par  le  Creusot,  présentaient 
bien,  comme  nous  venons  de  le  dire,  une  augmentation  de  résistance 
marquée  par  rapport  au  fer  laminé;  mais,  par  contre,  elles  étaient  infé¬ 
rieures  au  point  de  vue  de  la  fragilité,  et  il  y  avait  là  par  conséquent  un 
défaut  grave  auquel  l’usine  du  Creusot  parvint  ensuite  à  remédier  par 
l’addition  du  nickel  dans  l’acier  employé,  et  elle  put  présenter,  aux  essais 
préparatifs  d’Annapolis  en  1890,  une  plaque  ainsi  préparée  dont  l’essai 
produisit  la  plus  vive  impression,  car  cette  plaque  supporta  un  tir  de  cinq 
coups  sans  présenter  aucune  fente  traversante,  tandis  que  les  plaques  en 
métal  mixte,  éprouvées  dans  les  mêmes  conditions,  furent  complètement 
brisées. 

11  y  avait  là,  comme  on  voit,  un  fait  des  plus  intéressants,  qui  consa¬ 
crait  le  triomphe  de  l’acier  en  montrant  qu’il  était  possible  de  corriger  la 
fragilité  constitutionnelle  de  ce  métal,  et  il  décida  toutes  les  forges  produc¬ 
trices  de  blindages  à  aborder  cette  fabrication  de  l’acier  en  grandes  masses, 
malgré  toutes  les  difficultés  qu’elle  présente. 

Ces  usines  s’attachèrent  en  même  temps  à  augmenter  la  résistance  dn 
métal  en  employant  des  aciers  spéciaux  dont  la  fabrication  commençait  à 
se  répandre.  Dès  1886,  la  Compagnie  de  Ghâtillon-Commentry  introduisit 
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le  chrome  dans  le  métal  de  la  fabrication  des  blindages,  et,  à  la  suite  d’essais 
suivis  effectués  à  Sevran-Livry,  elle  exécuta  en  inétal  de  cette  nature  la 
commande  des  blindages  des  trois  croiseurs  cuirassés  grecs  Spetzia.  Psara 
et  Hydra ,  construits  eu  France. 

Plus  tard,  F  usine  de  Saint-Chamond  allia  le  nickel  au  chrome  et  fit 
breveter  en  1891  l’acier  au  chrome-nickel,  habituellement  désigné  sous  le 
nom  d’acier  spécial ,  qui  donna  des  résultats  si  remarquables  dans  les  essais 
comparatifs  effectués  à  Ochta,  en  1892.  Cet  acier  fut  rapidement  adopté 
par  les  diverses  usines  fabriquant  les  blindages,  qui  le  préparèrent,  en 
observant  du  reste  de  légères  variantes,  spéciales  à  chacune  d’elles,  dans 
la  composition  du  métal. 

Grâce  à  l’intervention  du  chrome,  l'acier  spécial  acquérait  une  dureté 
supérieure  à  celle  de  l’acier  ordinaire,  et  prenait  par  là  même  une  vitesse 
de  perforation  plus  élevée,  dépassant  de  12  à  13  ajaln  vitesse  de  perfora¬ 
tion  de  l’acier  ordinaire,  soit  de  40  °/0  celle  du  fer.  Ce  métal  était  en  outre 
tout  à  fait  remarquable  par  son  absence  complète  de  fragilité,  si  bien  que 
les  plaques  ainsi  préparées  pouvaient  supporter  des  coups  très  rapprochés 
et  même  presque  tangents  sans  présenter  aucune  fente. 

L’acier  spécial  resta  appliqué  à  la  préparation  des  plaques  de  toute 
nature  jusqu’à  l’apparition  du  métal  cémenté  qui  se  substitua  à  lui  pour  la 
préparation  des  plaques  de  forme  simple,  mais  il  est  encore  employé 
aujourd’hui  cependant  pour  les  plaques  de  formes  irrégulières  et  .tourmen¬ 
tées  qu’il  serait  difficile  de  cémenter. 

D’autre  part,  pour  la  préparation  des  plaques  de  faible  épaisseur  qui 
ne  pourraient  pas  non  plus  supporter  la  cémentation,  connue  c’est  le  cas 
pour  les  masques  d’affûts  par  exemple,  on  continue  à  employer  un  acier 
spécial  non  cémenté,  comportant  toutefois  une  teneur  plus  élevée  en 
chrome,  dans  le  but  d’en  augmenter  la  dureté,  et  on  arrive  effectivement 
à  donner  à  ces  plaques  des  vitesses  de  perforation  dépassant  de  20  °j„  celle 
de  l’acier  ordinaire,  ou  de  50  “/„  celle  du  fer. 

Le  progrès  principal  dans  la  préparation  des  plaques  épaisses  a  été 
réalisé  par  l’application  de  la  cémentation,  grâce  à  laquelle  on  arrive  sûre¬ 
ment  à  briser  le  projectile  d’attaque,  préparé  même  en  acier  lin  de  la 
meilleure  qualité.  C’est  le  procédé,  imaginé  en  Amérique,  en  1891,  par 
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M.  Harvey,  qui  a  été  appliqué  d’abord  en  Angleterre  par  l’usine  Vickers, 
de  Sheffield,  et  qui  s’est  trouvé  ensuite  rapidement  adopté  par  les  grandes 
usines  du  continent.  Les  plaques  ainsi  préparées  présentaient  une  vitesse 
de  perforation  dépassant  de  25  à  30  °j0  celle  de  l’acier  ordinaire,  soit  de 
60  °/o  celle  du  fer,  mais,  par  contre,  elles  avaient  une  grande  fragilité  qu’on 
est  arrivé  du  reste  a  réduire  peu  à  peu  par  les  progrès  réalisés  dans  la 
fabrication  des  blindages  cémentés. 

Parmi  ces  perfectionnements,  le  procédé  de  cémentation  avec  trempes 
partielles  effectuées  à  des  températures  bien  déterminées,  imaginé  par 
l'usine  Krupp,  mérite  une  mention  toute  spéciale,  car  il  a  permis  d’obtenir 
des  plaques  complètement  exemptes  de  fentes  dont  la  vitesse  de  perfora¬ 
tion  dépasse  de  près  de  50  °f  celle  de  l’acier  ordinaire,  ou  de  85  "/„  celle 
du  fer,  ce  qui  représente  pour  l’énergie  de  choc  un  rapport  de  2,25  pour 
l’acier  ordinaire,  ou  de  3,45  pour  le  fer.  Le  procédé  Krupp  a  été  adopté 
par  presque  toutes  les  forges  fabriquant  le  métal  cémenté,  et  il  sert  aujour¬ 
d’hui  à  préparer  les  plaques  de  cuirassement  de  presque  toutes  les  marines. 

L’obligation  de  chauffer  les  faces  de  la  plaque  à  des  températures 
différentes  pour  les  tremper  ne  permet  pas  d’appliquer  le  procédé  Krupp 
à  la  fabrication  des  plaques  minces.  M.  Charpy  a  étudié  une  composition 
de  métal  susceptible  de  donner  par  une  trempe  unique,  sans  précautions 
spéciales  et  en  une  seule  opération,  une  texture  p orc élan i que  et  dure  sur 
la  face  cémentée  et  une  texture  nerveuse  non  fissile  dans  tout  le  reste  de 
la  masse. 

En  France,  l’usine  de  Rive-dc-Gier,  appartenant  à  MM.  Marrel  frères, 
a  réussi  à  fabriquer  des  blindages  cémentés,  d’après  un  procédé  qui  lui  est 
spécial,  sans  appliquer  le  système  Krupp,  et  ce  procédé  a  été  adopté  en 
Italie  par  la  Société  Ansaldo  pour  la  fabrique  de  blindages  qu’elle  vient 
d’installer  à  côté  de  ses  grands  chantiers  de  Gênes. 

Les  autres  usines  françaises  se  sont  attachées,  de  leur  côté,  à  apporter 
au  procédé  Krupp  certaines  modifications  particulières,  de  manière  à  se 
constituer  ainsi  une  sorte  de  procédé  spécial  à  chacune  d’elles. 

Certaines  forges  ont  étudié  de  leur  côté  et  ont  même  déjà  réussi  à 
réaliser  l’application  de  procédés  nouveaux  permettant  d’employer  des 
aciers  de  grande  dureté  au  moyen  desquels  elles  obtiendraient  des  plaques 
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ayant  une  vitesse  de  perforation  au  moins  égale  à  celle  des  plaques  cémen¬ 
tées  sans  avoir  besoin  de  recourir  à  la  cémentation.  Remarquons  à  ce  sujet 
que  les  plaques  ainsi  préparées  en  métal  dur  non  cémenté  pourront  apporter 
peut-être  une  solution  originale  particulièrement  intéressante  contre  le  tir 
des  projectiles  coiffés,  dont  l’usage  est  devenu  général  dans  toutes  les 
marines  pour  l’attaque  des  plaques  cémentées  que  ces  projectiles  réussis¬ 
sent  à  traverser. 

.On  sait,  en  effet,  que  l’application  de  la  coiffe  en  métal  doux  rapportée 
sur  l’ogive  des  obus  de  rupture,  a  fourni,  ainsi  que  nous  le  rappelons  plus 
haut,  le  moyen  de  prévenir  la  rupture  de  ces  projectiles.  Autrement,  en 
effet,  ceux-ci  se  brisent  contre  la  surface  durcie  de  la  plaque  à  l’instant  du 
choc,  ce  tpii  les  met  ainsi  dans  l’impossibilité  de  produire  aucun  effet  utile, 
tandis  (pie  l’interposition  de  la  coiffe  prévient  la  rupture  en  protégeant  la 
pointe  de  l’ogive  pendant  la  traversée  de  la  partie  cémentée. 

Ce  fait  tient  sans  doute  à  ce  que  le  choc  n’est  plus  complètement 
instantané  et  prend,  au  contraire,  une  durée  appréciable  en  diminuant 
d’autant  la  fatigue  du  projectile,  et,  dans  cette  situation,  l’obus  coiffé  arrive 
à  traverser  la  plaque  cémentée  avec  une  vitesse  sensiblement  inférieure  à 
la  vitesse  de  perforation  déterminée  avec  un  projectile  non  coiffé.  Il  n’en 
est  pas  de  même,  au  contraire,  lorsque  le  tir  a  lieu  sur  une  plaque  en  métal 
dur,  présentant  une  résistance  uniforme  sur  toute  son  épaisseur,  car  la 
coiffe  peut  alors  devenir  une  gêne  et  non  plus  un  adjuvant  pour  la  per¬ 
foration. 

Ouoi  qu’il  en  soit,  sans  nous  attacher  spécialement  à  ces  questions 
encore  à  l’étude,  qui  trouveront  leur  solution  dans  l’avenir,  nous  pouvons 
résumer  les  progrès  réalisés  dans  la  fabrication  des  blindages  pendant  ces 
cinquante  dernières  années  par  les  chiffres  suivants  : 

Si  nous  considérons,  par  exemple,  une  plaque  de  200  millimètres,  atta¬ 
quée  avec  le  canon  de  194,  nous  voyons  qu’en  fer  puddlé  elle  présenterait 
une  vitesse  de  perforation  de  3S5  mètres,  laquelle  s’élèverait  à  471  mètres 
s’il  s’agissait  d’acier  ordinaire.  Pour  obtenir  une  pareille  vitesse,  il  faudrait 
donner  à  la  plaque  (le  fer  une  épaisseur  de  2S0  millimètres,  ce  qui  repré¬ 
senterait  déjà  une  majoration  d’épaisseur  d’environ  40 

Si  cette  plaque  était  préparée  en  acier  spécial  au  chrome-nickel,  sa 
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vitesse  de  perforation  se  trouverait  portée  à  52 S  mètres  et  correspondrait 
par  suite  à  celle  d’une  plaque  en  fer  de  380  millimètres  d’épaisseur,  dépas¬ 
sant  donc  la  sienne  de  65  °j0.  Si,  en  outre,  ce  métal  était  cémenté,  sa  vitesse 
de  perforation  s’élèverait  à  612  mètres  avec  un  coefficient  de  1,30  seule¬ 
ment;  elle  remplacerait  alors  une  plaque  en  fer  de  416  millimètres  d’épais¬ 
seur,  ayant  par  conséquent  2, OS  fois  son  épaisseur  propre. 

Avec  les  plaques  cémentées  actuelles,  dont  la  vitesse  de  perforation 
dépasse  celle  de  l’acier  ordinaire  de  40  à  50  °j |,  on  atteindrait  650  à 
700  mètres;  une  pareille  plaque  remplacerait  alors  une  plaque  de  fer  de 
a 00  millimètres,  ayant  par  conséquent  deux  fois  et  demie  son  épaisseur. 

A  un  autre  point  de  vue,  si  nous  voulons  comparer  les  énergies  de 
choc  en  partant  de  ce  fait  que  la  vitesse  de  perforation  des  plaques 
cémentées,  supposées  définies  parle  coefficient  de  1,50,  s’élève  à  700  mè¬ 
tres,  et  dépasse  ainsi  de  85  °ja  celle  des  plaques  en  fer,  nous  reconnaîtrons 
que  les  plaques  actuelles  peuvent  supporter  un  choc  d’une  énergie  supé¬ 
rieure  au  triple  et  se  rapprochant  du  quadruple  de  celle  qui  aurait  été 
susceptible  d’entraîner  la  perforation  des  anciennes  plaques  de  fer,  de 
même  épaisseur. 

Ce  simple  rapprochement  donne  immédiatement  la  mesure  de  l’intérêt 
que  présentent  pour  les  constructions  navales  les  progrès  ainsi  réalisés  par 
la  métallurgie  ;  il  y  a  donc  là  certainement  un  résultat  de  haute  importance 
justifiant  dès  lors  les  dépenses  que  chaque  pays  s’impose  pour  sa  marine, 
en  même  temps  que  les  nombreuses  études  scientifiques  et  techniques  dont 
il  est  la  conséquence. 

Ces  recherches,  purement  scientifiques  en  apparence,  présentent  ainsi 
un  intérêt  pratique  des  plus  considérables,  et,  après  avoir  transformé  la 
fabrication  des  produits  militaires,  elles  sont  appelées  certainement  à 
exercer  leur  influence  bienfaisante  sur  l’industrie  entière  en  améliorant  en 
même  temps  la  qualité  des  produits  qu’elle  destine  aux  applications  les 
plus  diverses. 
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CONSTRUCTION  NAVALE 

I  /histoire  des  progrès  réalisés  dans  l’industrie  de  la  construction  navale, 
pendant  les  cinquante  ou  soixante  années  qui  viennent  de  s’écouler,  est 
intimement  liée  à  celle  des  progrès  de  la  métallurgie,  et  l’on  peut  dire  cpie 
les  marines  de  guerre  et  de  commerce  doivent  en  grande  partie  à  la  construc¬ 
tion  métallique  d’être  devenues  ce  qu’elles  sont  maintenant.  C’est,  en  effet, 
la  construction  métallique  qui  a  permis  d’atteindre,  pour  les  coques  de  na¬ 
vires,  des  dimensions  auxquelles  il  n’aurait  pas  été  possible  de  songer  avec 
la  construction  en  bois,  tout  en  leur  conservant  les  finesses  indispensables 
pour  les  vitesses  exigées.  Ces  dimensions  ont  été  constamment  en  augmen¬ 
tant  et  celles  auxquelles  on  est  arrivé  actuellement  ont  été  rendues  réali¬ 
sables  tant  par  les  perfectionnements  apportés  dans  les  systèmes  et  dans  les 
procédés  de  construction  que  par  les  améliorations  obtenues  dans  la  fabri¬ 
cation  et  la  qualité  des  métaux. 

* 

* 

La  construction  métallique  fit  sa  première  apparition  en  Angleterre 
vers  1821  ;  elle  se  développa  rapidement  et  fut  adoptée,  dès  1841,  pour  la 
navigation  transatlantique,  d’abord  par  la  Peninsular  and  Oriental  C",  sur  le *  * 
Precursor ,  puis,  successivement,  par  les  autres  compagnies  de  navigation. 
On  employait  alors  le  fer,  dont  les  caractéristiques  étaient  :  limite  élastique 
=  16  kg,  résistance  —  28  à  34  kg,  allongement  ^  8  à  12 

Dans  la  marine  militaire,  la  construction  en  bois  conserva  pendant 
longtemps  des  partisans  ;  en  outre,  les  gros  approvisionnements  de  bois 
qui  avaient  été  constitués  ne  permettaient  pas,  pour  des  raisons  budgé¬ 
taires,  l’adoption  immédiate  et  complète  de  la  construction  métallique,  qui 
commença  seulement  vers  1860  à  entrer  dans  la  composition  des  flottes  de 
guerre,  avec  la  frégate  La  Couronne ,  exécutée  sur  les  plans  de  l’ingénieur 
français  Audenet. 

En  1865,  devant  les  avantages  de  plus  en  plus  évidents,  et  de  jour  en 
jour  moins  contestés,  de  la  construction  métallique,  l’Amirauté  anglaise 
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cessait  ses  achats  de  bois  et,  en  1372,  la  marine  française,  sans  cependant 
renoncer  encore  tout  à  fait  aux  constructions  en  bois,  dont  on  exécuta 
plusieurs  spécimens  jusqu’en  1380,  mettait  en  chantier  un  cuirassé  en  acier, 
le  Redoutable ,  sur  les  plans  de  M.  de  Bussy. 

De  1860  à  1870,  en  effet,  on  avait  pu,  grâce  au  procédé  Bessemer,  et 
surtout  au  procédé  Martin,  obtenir  un  métal  homogène  ayant  des  propriétés 
bien  définies.  A  partir  de  1881,  époque  à  laquelle  remonte  â  peu  près  la 
construction  des  premiers  paquebots  en  acier  à  double  fond,  les  progrès  de 
la  métallurgie  ont  permis  de  généraliser  l’emploi  de  l’acier,  et,  depuis  vingt- 
cinq  ans  environ,  celui-ci  a  complètement  remplacé  le  fer. 

L’acier  doux  dont  on  se  sert  le  plus  communément  a  une  limite 
élastique  de  22  kg  et  une  résistance  à  la  rupture  de  40  à  47  kg  avec  un 
allongement  de  22  °/0  environ. 

Depuis  1397,  on  utilise  aussi,  en  raison  des  réductions  qu’ils  permet¬ 
tent  d’apporter  aux  dimensions  des  échantillons,  des  aciers  spéciaux  à 
grande  résistance,  tels  que  l’acier  mi-dur  ou  spécial  à  50  kg  de  résistance  et 
19  %  environ  d’allongement,  et  l’acier  dur  ou  à  haute  résistance  à  60  kg  et 
16  °j0  d’allongement  ('). 

Les  premiers,  dont  la  résistance  varié  de  49  à  57  kg,  ont  été  employés 
pendant  ces  quinze  dernières  années  dans  la  construction  de  tous  les  grands 
navires  de  guerre  français  et*  pour  certaines  parties  de  la  charpente  de 
quelques  grands  paquebots. 

Les  aciers  durs,  dont  la  résistance  atteint  58  à  67  kg,  sont  réservés 
à  la  construction  des  petites  unités  à  grande  vitesse,  telles  que  les  contre- 
torpilleurs  et,  d’une  manière  générale,  aux  parties  des  grands  bâtiments 
pour  lesquelles  on  veut  obtenir  une  résistance  déterminée  avgf  des  épais¬ 
seurs  réduites. 

L’expérience  acquise  par  les  nombreuses  applications  qu’ont  reçues 
les  aciers  à  50  et  à  60  kg,  a  permis  de  surmonter  les  difficultés  que  pré¬ 
sentait,  au  début,  leur  emploi. 

Mais,  qu’elles  soient  en  fer  ou  en  acier,  et  quelles  que  soient  les  qua- 

h  En  raison  de  ]a  difficulté  que  Ton  éprouve  k  fixer,  pour  les  limites  élastiques,  des  chiffres  indis¬ 
cutés,  on  peut  admettre  que,  en  ce  qui  concerne  les  aciers  couramment  employés,  le  s  limites  élastiques 
représentent  environ  50  à  GO  de  la  charge  de  rupture. 
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lités  de  l’acier,  les  coques  métalliques  sont,  à  déplacement  égal,  plus 
légères  que  les  coques  en  bois,  tout  en  étant  plus  solides  et  en  ayant 
une  capacité  intérieure  utilisable  plus  grande.  Le  poids  de  construction 
de  la  coque  qui,  sur  les  navires  en  bois,  atteignait  53  à  47  °j0  au  minimum 
du  déplacement  total,  est  seulement  de  40  à  36  “/<»  sur  les  navires  en  fer  et 
moins  encore  sur  ceux  en  acier. 

Il  suffit  de  mettre  en  regard  les  caractéristiques  du  fer  et  de  l’acier 
pour  se  rendre  compte  que  l’emploi  de  l’acier  doit  permettre  de  réaliser 
une  économie  sur  le  poids  des  coques  en  fer. 

Toutefois,  dans  la  pratique,  cette  économie  est  loin  de  celle  que  pour¬ 
rait  faire  espérer  la  comparaison  de  ces  caractéristiques  et  qui,  théorique¬ 
ment,  semblerait  devoir  atteindre  30  °/0. 

Cela  tient  en  partie  à  ce  que  l’on  ne  peut  rien  gagner  sur  les  poids  de 
certaines  pièces  et  à  ce  que,  par  suite  de  l’usure  plus  rapide  de  l’acier  dans 
l’eau  de  mer,  on  doit  s’abstenir  de  trop  diminuer  les  échantillons. 

Tout  compte  fait,  la  substitution  de  l’acier  au  fer  procure  un  bénéfice 
de  12  à  15  °/0  sur  le  poids  de  la  coque,  de  sorte  que  celle-ci  représente 
30  à  35  °/o  du  déplacement  sur  les  navires  en  acier  doux  au  lieu  de  36  à 
40  %  sur  ceux  en  fer. 

La  comparaison  des  caractéristiques  de  l’acier  à  50  kg  avec  celles 
de  l'acier  doux  paraîtrait  indiquer  la  possibilité  de  réaliser,  grâce  à  son 
emploi,  une  réduction  de  12  à  14  %  sur  le  poids  de  construction.  Mais, 
pour  les  mêmes  raisons  que  nous  avons  mentionnées  plus  haut  à  propos 
de  l’acier  doux,  cette  réduction-  n’est  effectivement  que  de  5  à  6  0jo.  Et 
encore  convient-il  de  remarquer  que,  l’adoption  de  l’acier  à  50  °/„  ayant  à 
peu  près  coïncidé  avec  l’accroissement  des  dimensions  des  navires,  qui 
imposait  l’obligation  de  ne  diminuer  les  échantillons  qu’avec  une  extrême 
modération,  le  bénéfice  n’a  même  pas,  en  apparence,  été  aussi  élevé. 

D’autre  part,  même  avec  un  double  fond,  qui  augmente  les  conditions 
de  plus  grande  sécurité  dans  le  cas  d’un  échouage,  la  capacité  intérieure  des 
navires  métalliques  est  supérieure  de  15  à  20%  â  celle  des  bateaux  en  bois. 

L’emploi  des  matériaux  métalliques  présente  encore,  comme  avantage, 
la  possibilité  d’exécuter  des  navires  de  formes  et  de  dimensions  quel¬ 
conques,  qui,  tout  en  étant  beaucoup  plus  solides  et  rigides  que  ne  le 
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seraient  (tes  navires  en  bois,  sont  suffisamment  affinés  pour  ne  pas  faire 
obstacle  à  la  vitesse. 

C’est  ainsi  qu'on  a  pu  aborder  la  construction  de  navires  de  plus  de 
50.000  tonnes  de  déplacement,  ayant  environ  200  mètres  de  longueur  et 
atteignant  la  vitesse  de  22  nœuds. 

Les  matériaux  métalliques  sont  également  indispensables  pour  les 
embarcations  de  rivières  à  faibles  tirants  d’eau. 

Au  point  de  vue  de  la  durée,  la  construction  métallique  est  infiniment 
supérieure  à  la  construction  en  bois.  Les  navires  en  fer  ou  en  acier  durent 
une  quarantaine  d’années,  avec  des  frais  d’entretien  relativement  peu  élevés, 
tandis  (pie,  même  en  subissant  une  réparation  importante  au  cours  de  leur 
existence,  les  bateaux  en  bois  durent  quinze  à  vingt  ans  au  plus.  Nous 
nous  bornerons  à  citer  comme  exemple  de  longévité  des  navires  en  métal, 
le  Redoutable,  le  premier  cuirassé  en  acier  qui,  construit  en  1S72,  est  resté 
en  service  jusqu’en  1910. 

Enfin,  les  matériaux  métalliques  offrent  une  plus  grande  sécurité  que 
le  bois  tant  par  leur  incombustibilité  que  par  la  facilité  avec  laquelle  ils  se 
prêtent  aux  cloisonnements  et  aux  compartimentages  de  toutes  sortes, 
ayant  pour  but  de  localiser  les  rentrées  d’eau  qui  viendraient  à  se  produire. 

Indépendamment  des  aciers  forgés  ou  laminés,  on  emploie  souvent 
dans  les  constructions  navales  des  pièces  moulées,  et,  de  même  que  les 
tôles  et  profilés  en  acier  ont  remplacé  les  tôles  et  profilés  en  fer,  l’acier 
moulé  s’est  substitué,  dans  beaucoup  de  cas,  à  la  fonte.  Il  coûte  plus  cher 
que  cette  dernière,  mais  sa  meilleure  résistance  permet  de  réduire  un  peu 
les  échantillons  et,  par  suite,  le  poids  des  objets. 

Pour  les  pièces  de  coque,  les  accessoires  de  coque  et  de  tourelles,  etc., 
on  emploie  l’acier  moulé  ordinaire,  qui  est  indiqué  pour  la  confection 
des  objets  de  formes  compliquées,  comme  les  étgmbots,  par  exemple,  dont 
la  plupart  sont  maintenant  en  acier  moulé,  tandis  que  les  étraves  de  formes 
plus  simples  sont  généralement  en  acier  forgé. 

Le  même  acier  est  employé  à  la  fabrication  des  pièces  de  machines 
ne  devant  pas  contenir  de  vapeur.  Pour  la  fabrication  de  celles  qui  sont 
destinées  à  en  contenir,  on  se  sert  d’acier  moulé  supérieur. 

Les  améliorations  et  les  transformations  apportées  au  cours  de  ces 
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dernières  années  dans  les  usines  métallurgiques  permettent  à  celles-ci  de 
fournir  ces  différents  produits  dans  les  conditions  et  aux  dimensions  répon¬ 
dant  aux  besoins  des  chantiers.  Les  tôles  destinées  à  la  construction  des 
coques,  notamment,  atteignent  maintenant  des  dimensions  auxquelles  on  ne 
songe ..it  pas  autrefois  et  qui  réduisent  sensiblement  les  opérations  de  rive¬ 
tage.  Beaucoup  de  forges  sont  en  mesure  de  laminer  des  tôles  de  10  à 
15  millimètres  d’épaisseur  avec  6  mètres  et  6m  50  de  longueur  sur  2ra2 5  de  - 
largeur.  Quelques-unes  même  vont,  avec  les  mêmes  épaisseurs  et  longueurs, 
jusqu’à  2m50  de  largeur. 

C’est  en  partie  aux  progrès  de  la  construction  métallique  qu’on  doit 
d’avoir  obtenu  les  vitesses  pratiquées  actuellement,  car  celles-ci  ne  sont 
réalisables  qu’à  condition  d’avoir  pour  les  coques  des  formes  et  des  pro¬ 
portions  que  ne  permettait  pas  la  construction  en  bois.  Celle-ci  convenait  à 
merveille  pour  les  voiliers,  où  la  longueur  représentait  3,5  à  4  fois  la  lar¬ 
geur  et  7,5  fois  le  creux.  Mais  nous  sommes  loin  de  ces  chiffres  avec  les 
navires  à  vapeur,  sur  lesquels  la  longueur  atteint  de  5,8  à  10  fois  la  largeur 
et  de  10  à  15  fois  le  creux. 

D’autre  part,  la  possibilité  d’exécuter  des  navires  de  grandes  dimen¬ 
sions  est  un  avantage  appréciable,  car,  toutes  choses  égales  d’ailleurs,  le 
disponible  pour  le  chargement  est.  proportionnellement  plus  considérable 
dans  les  bateaux  de  gros  tonnage  que  dans  ceux  de  tonnage  moindre.  Le 
chargement  étant  principalement  constitué  par  des  marchandises,  sur  les 
navires  de  commerce,  et  par  la  puissance  offensive  sur  les  bateaux  de 
guerre,  on  voit  toute  l’importance  de  cet  avantage  et  c’est  ce  qui  explique 
la  tendance  de  plus  en  plus  marquée  que  l’on  observe,  aussi  bien  dans  la 
marine  marchande  que  dans  la  marine  militaire,  à  adopter  des  déplace¬ 
ments  toujours  croissants. 

* 

*  * 

Les  progrès  qui  ont  été  faits  dans  la  construction  des  coques  n’auraient 
pas,  on  le  conçoit,  produit  tous  leurs  effets  si  on  n’en  avait  réalisé,  paral¬ 
lèlement,  dans  la  construction  des  appareils  moteurs,  car  les  puissances 
nécessaires  pour  obtenir  les  vitesses  demandées  étant  proportionnelles  aux 
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cubes  de  celles-ci,  il  a  fallu  avoir  recours,  pour  atteindre  les  vitesses 
actuelles,  à  des  machines  et  à  des  chaudières  de  plus  en  plus  fortes,  tout 
en  réduisant  leur  poids  autant  que  possible,  afin  de  ne  pas  leur  consacrer 
une  trop  grande  partie  du  déplacement  et  en  cherchant  à  abaisser  la 
consommation  de  vapeur. 

Nous  allons  voir  que  les  perfectionnements  apportés  depuis  le  milieu 
du  dix-neuvième  siècle  aux  appareils  moteurs  marins  ont  été  considérables. 

Il  y  a  cinquante  ans,  l’hélice,  dont  l’invention  remonte  à  1832  environ 
et  qui  était  entrée  pratiquement  en  scène  vers  1843,  était  en  train  de  sup¬ 
planter  les  roues. 

Contrairement  à  ce  qui  s’était  passé  pour  la  construction  métallique, 
dans  les  applications  de  laquelle  la  marine  marchande  a  été  sensiblement 
en  avance  sur  la  marine  militaire,  l’hélice  a  été  adoptée  bien  plus  vite  sur 
les  navires  de  guerre  que  sur  les  navires  de  commerce.  En  1850,  la  marine 
française  fit  construire  sur  les  plans  de  l’illustre  Dupuy  de  Lôme  un  vais¬ 
seau  de  ligne  à  hélice,  le  Napoléon ,  muni  d’une  machine  de  900  chevaux, 
qui  était  en  réalité  le  premier  navire  à  vapeur  que  l’on  ait  exécuté,  car  les 
bateaux  précédents  étaient  plutôt  des  navires  à  voiles  pourvus  d’un  moteur 
comme  auxiliaire.  Le  Napoléon,  qui  fut  très  remarqué  pendant  la  guerre  de 
Crimée,  contribua  au  développement  que  prit  le  nouveau  mode  de  pro¬ 
pulsion. 

La  première  frégate  cuirassée,  la  Gloire,  exécutée  également  sur  les 
plans  de  Dupuy  de  Lôme  et  lancée  en  18 54),  était  aussi  à  hélice. 

Malgré  les  résultats  qu’avait  donnés  l’hélice  sur  les  bâtiments  militaires, 
on  hésita  assez  longtemps  à  appliquer  à  la  navigation  marchande  ce  mode 
de  propulsion,  dont  les  avantages,  pour  les  bateaux  de  commerce,  ne 
semblaient  pas  encore  suffisamment  démontrés  et  qui  même,  aux  yeux  de 
certaines  personnes,  pouvait  présenter  un  inconvénient  assez  sérieux  sur 
les  navires  réservés  au  service  des  passagers  :  celui  de  causer  à  l’arrière 
du  navire  des  vibrations  susceptibles  d’incommoder  les  voyageurs.  Cette 
opinion  était  encore  tellement  répandue  en  1862,  lors  de  la  fondation  de 
la  Compagnie  Générale  Transatlantique,  que  celle-ci  commanda  une  flotte 
entièrement  composée  de  bateaux  à  roues. 
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C’est  seulement  trois  ou  quatre  ans  plus  tard  que,  la  supériorité  des 
hélices  sur  les  roues  ayant  été  nettement  établie  et  reconnue,  toutes  les 
compagnies  de  navigation  entreprirent  de  transformer  leurs  flottes,  et 
maintenant  l’hélice  est  le  mode  de  propulsion  le  plus  répandu.  Les  roues 
ne  sont  plus  employées  que  dans  quelques  cas  particuliers.  L’adoption  des 
hélices,  en  faisant  augmenter  sensiblement  le  nombre  des  tours  de  l’arbre 
moteur,  a  eu  connue  conséquence  l’abandon  des  machines  à  balancier, 
jusqu’alors  en  usage,  pour  les  machines  à  allure  rapide.  D’autre  part, 
comme  nous  l’avons  dit,  l’obligation  d’avoir  recours  à  des  puissances  tou¬ 
jours  de  plus  en  plus  élevées,  entraînait  la  nécessité  de  rechercher  tous  les 
moyens  possibles  de  diminuer  le  poids  et  la  consommation  des  machines 
par  cheval.  Un  premier  pas  dans  cette  voie  fut  lait  vers  1335,  par  la  mise 
en  service  des  chaudières  tubulaires  qui  permirent,  sur  VAlgésiras,  de  réduire 
le  poids  des  machines  à  250  kg  et  la  consommation  horaire  a  l k,:  7 00  de 
charbon  par  cheval,  alors  que  sur  le  Sphinx ,  le  premier  aviso  à  roues, 
construit  en  1830,  le  poids  de  l’appareil  moteur  atteignait  S00  kg  et  la 
consommation  0  kg  par  cheval. 

Sept  ou  huit  ans  plus  tard,  cette  consommation  tombait  à  lks300  grâce 
aux  machines  compound,  dont  la  découverte  est  attribuée  par  les  Anglais 
à  John  Elder,  qui  lit  paraître  sa  première  machine  en  1863,  et  par  les  Fran¬ 
çais  à  Benjamin  Normand,  qui  avait  pris  un  brevet  dès  1856  et  construit 
un  type  fie  machine  installé  d’abord  sur  le  Furet,  puis  reproduit  successi¬ 
vement  sur  deux  autres  navires. 

En  1863,  la  marine  militaire  française  expérimentait,  sur  le  Loiret ,  une 
machine  compound  un  peu  différente,  mais  basée  sur  le  même  principe  et 
qui  donna  également  d’excellents  résultats. 

Toutefois,  le  système  compound  est  surtout  avantageux  avec  de 
grandes  détentes,  c’est-à-dire  quand  la  vapeur  arrive  au  premier  cylindre  à 
des  pressions  assez  élevées,  et,  pour  tirer  un  profit  sérieux  de  son  appli¬ 
cation  aux  machines  marines,  il  fallait  pouvoir  obtenir  de  la  vapeur  à  plus 
de  2ks25,  pression  que  l’on  ne  devait  pas  dépasser  quand  les  chaudières 
étaient  alimentées  à  l’eau  de  mer,  si  l’on  voulait  éviter  la  production  de 
dépcâts  salins. 

En  fournissant  le  moyeu  de  récupérer  l’eau  provenant  de  la  conden- 
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sation  de  la  vapeur,  sans  la  mélanger  à  l’eau  de  mer  servant  au  refroidis¬ 
sement,  le  condenseur  à  surface,  dont  l’idée  première  remonte  à  1838,  mais 
qui  ne  fut  mis  en  pratique  que  vingt-cinq  ans  plus  tard,  permit  d’alimenter 
les  chaudières  à  l’eau  douce  et  de  fonctionner  à  des  pressions  supérieures 
à  2^25. 

Ces  pressions  purent  même  être  portées  à  5  kg  quand  on  commença  à 
construire  des  chaudières  cylindriques,  de  sorte  que,  en  1873,  grâce  à 
l’emploi  simultané  des  machines  compound,  des  condenseurs  à  surface  et 
des  chaudières  cylindriques,  le  poids  des  appareils  moteurs  n’atteignait 
plus  que  150  kg  et  la  consommation  1  kg  par  cheval. 

Les  perfectionnements  successifs  apportés,  au  cours  des  années  qui 
suivirent,  tant  dans  les  appareils  moteurs  proprement  dits  qu’aux 
chaudières,  et  l’élévation  des  pressions,  firent  descendre  sensiblement 
encore  le  poids  des  machines  qui,  en  1887,  sur  le  Ceci  lie,  fut  inférieur  à 
120  kg  par  cheval,  tandis  que  la  consommation  était  ramenée  à 
900  grammes  par  cheval  et  par  heure. 

Vers  1878,  on  vit.  apparaître  les  premières  machinés  à  triple  expansion, 
détendant  la  vapeur  dans  trois,  cylindres  successifs,  pour  lesquelles 
Benjamin  Normand  avait  pris  un  brevet  en  1872.  Elles  se  développèrent 
rapidement  en  Angleterre  et  en  France,  à  partir  de  1881,  dans  la  marine 
de  commerce  et  furent  adoptées  par  la  marine  de  guerre  en  1SS5.  Ces 
machines  constituaient  un  nouveau  et  sérieux  progrès,  puisque  l’appareil 
moteur  du  cuirassé  Dapuy-de-Lôme ,  dont  la  construction  fut  commencée 
en  1888  et  qui  se  composait  de  trois  machines  actionnant  chacune  une 
hélice,  [lésait:  seulement  91  kg  par  cheval. 

Les  divers  types  perfectionnés  de  générateurs,  inventés  dans  les 
dernières  années  du  dix-neuvième  siècle,  notamment  les  chaudières  à 
tubes  des  systèmes  Belleville,  Niclausse,  Normand,  du  Temple,  etc.,  etc., 
qui  assurent  une  excellente  vaporisation  et  l’emploi  de  certains  dispositifs 
ayant  pour  but  d’assurer  un  tirage  plus  régulier,  ont  contribué  aussi  à 
améliorer  les  conditions  d’établissement  et  de  fonctionnement  des  appareils 
moteurs. 

C’est  ainsi  qu’avec  des  machines  à  triple  détente  alimentées  de 
vapeur  par  des  chaudières  d’un  des  types  ci-dessus,  timbrées  à  15  ou  16  kg 
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et  de  bons  condenseurs  à  surface,  on  a  pu  abaisser  les  consommations  de 
charbon,  par  heure  et  par  cheval,  à  moins  de  800  grammes  et  même  à 
moins  de  750  grammes  dans  la  marche  à  toute  puissance.  Quant  aux  poids 
par  cheval,  ils  sont  en  moyenne  de  75  à  80  kg  pour  les  machines  de 
cuirassés  et  de  croiseurs;  de  18  à  20  kg  pour  les  machines  de  contre-tor¬ 
pilleurs  et  de  140  à  160  kg  pour  les  machines  destinées  à  la  navigation  com¬ 
merciale  qui  sont,  ou  le  sait,  plus  lourdes  que  celles  des  bateaux  de  guerre. 

En  1906,  la  turbine  à  vapeur,  qui  avait  fait  sa  première  apparition  en 
1896  dans  la  marine,  à  titre  d'essai  sur  un  navire  d'étude,  commença  à 
prendre  un  rapide  développement  et,  à  l’heure  actuelle,  un  grand  nombre 
de  navires  de  guerre  et  de  commerce  sont  pourvus  de  ce  genre  de 
moteurs  qui  sont  plus  économiques  à  l’allure  maxima  que  les  machines 
alternatives,  cette  économie  pouvant  atteindre  20  à  25  °/0. 

Pour  les  vitesses  voisines  de  20  nœuds,  il  semble  y  avoir  égalité  entre 
les  turbines  et  les  machines  alternatives  quand  le  bateau  marche  à  0,9  en¬ 
viron  de  l’allure  la  plus  rapide,  c’est-à-dire  à  0,7  à  peu  près  de  la  puissance 
maxima;  mais  aux  vitesses  moyennes  et  faibles,  les  turbines  consomment 
plus  de  charbon  que  les  machines  à  cylindres. 

En  envisageant  les  moteurs  seuls,  sans  chaudières,  le  poids  des 
machines  alternatives  des  cuirassés  de  14.800  tonneaux,  type  Patrie , 
ressortait  à  42  kg  par  cheval,  alors  que  le  poids  par  cheval  des  turbines 
est  de  40  kg  pour  les  cuirassés  type  Danton  et  de  36  kg  pour  les  cuirassés 
type  France. 

Les  turbines  des  contre-torpilleurs  pèsent,  comme  les  machines  alter¬ 
natives,  1 0  à  1 2  kg  à  peu  près  par  cheval,  et  sur  les  navires  de  commerce 
le  poids  des  turbines  reste  plutôt  un  peu  au-dessous  de  celui  de  80  à  100  kg 
par  cheval  que  l’on  admet  en  moyenne  pour  les  machines  alternatives  des¬ 
tinées  à  la  navigation  commerciale. 

Enfin,  depuis  une  quinzaine  d’années,  l’emploi  du  pétrole  tend  de  plus 
en  plus  à  se  répandre,  soit  pour  la  chauffe  des  chaudières,  soit  pour 
actionner  les  moteurs  à  explosion  et  à  combustion  interne. 

Les  moteurs  à  explosion,  qui  sont  employés  surtout  pour  les  embarca¬ 
tions  et  qui  n’ont  guère  dépassé,  croyons-nous,  250  chevaux,  consomment 
environ  350  grammes  de  pétrole  par  cheval  et  par  heure. 
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Les  moteurs  à  combustion  interne  consomment  ISO  à  200  grammes  de 
pétrole  par  cheval  et  par  heure,  quand  ils  sont  à  quatre  temps,  et  210  à 
230  grammes  quand  ils  sont  à  deux  temps.  A  allure  égale,  le  poids  par 
cheval  de  ces  derniers  est  inférieur  à  celui  des  moteurs  à  quatre  temps;  il 
est.  de  45  à  50  kg  pour  les  moteurs  destinés  à  la  navigation  commerciale  et 
de  28  à  30  kg  pour  les  moteurs  destinés  aux  torpilleurs  et  aux  sous-marins. 

Tl  est  assez  difficile  de  discerner  la  part  exacte  qui  revient  à  la  métal¬ 
lurgie  dans  tous  ces  progrès,  mais  il  est  certain  qu’elle  a  prêté  un  concours 
précieux  aux  constructeurs,  tant  en  leur  permettant,  grâce  à  la  qualité  des 
produits,  de  réaliser  des  économies  de  poids  sur  les  divers  appareils  : 
chaudières,  machines  à  vapeur  alternatives,  turbines  à  vapeur,  moteurs  à 
pétrole,  etc.,  etc...,  qu’en  leur  fournissant  les  pièces,  souvent  d’exécution 
délicate,  qui  leur  étaient  tuiles. 


#  -H- 


Ce  que  nous  avons  dit,  jusqu’à  présent,  des  évolutions  qui  se  sont 
accomplies  dans  les  constructions  navales,  concerne  aussi  bien  la  marine 
de  guerre  que  celle  de  commerce. 

Mais  il  est  certaines  questions,  propres  à  la  marine  de  guerre,  que  nous 
ne  pouvons  passer  sous  silence.  Nous  voulons  parler  de  la  puissance 
offensive  et  défensive  des  bâtiments  militaires  et  des  sous-marins. 

A  mesure  que  les  procédés  imaginés  pour  assurer  la  protection  îles 
navires  s’efforçaient  de  devenir  plus  efficaces,  les  moyens  d’attaque  se 
faisaient  plus  redoutables,  et  nous  sommes  loin,  maintenant,  avec  les 
canons  en  acier  de  340mni  et  les  plaques  de  blindage  en  acier  cémenté  de 
25  à  30  centimètres  d’épaisseur,  des  canons  en  fonte  de  160""”  de  calibre 
et  des  cuirasses  en  fer  forgé  de  12  centimètres  d’épaisseur,  dont  on  se 
contentait  en  1859. 

Nous  n’avons  pas  à  donner  ici  de  détails  sur  la  fabrication  de  l’artil- 
leric  et  du  cuirassement  des  navires  de  guerre,  la  question  ayant  déjà 
été  traitée,  mais  nous  pensons  intéressant,  pour  montrer  les  diverses  étapes 
franchies  depuis  cinquante  ans  de  part  et  d’autre,  de  donner  quelques  ren- 
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seignements  sur  les  différentes  phases  de  ce  que  l’on  a  appelé  :  la  lutte  du 
canon  et  de  la  cuirasse. 

Le  premier  navire  cuirassé,  la  frégate  Gloire,  construite  en  1859,  était 
protégée,  jusqu’à  2  mètres  au-dessous  de  la  flottaison,  par  une  ceinture  de 
plaques  en  fer  forgé  de  1 1  et  12  centimètres  d’épaisseur,  et  armée  de  canons 
rayés  de  16r'",  imprimant  une  vitesse  initiale  d’environ  300  mètres  à  la 
seconde  à  des  obus  de  30  kg. 

•  En  1864,  l’artillerie  en  fonte  de  fer  frettée  en  acier  permettait,  avec  des 
canons  rayés  de  27™,  de  tirer  des  projectiles  de  180  kg  à  la  vitesse  initiale 
de  370  mètres.  A  partir  de  1870,  on  employait  le  calibre  de  32  centimètres, 
puis  successivement  ceux  de  34‘  et  37  centimètres  sur  les  cuirassés  d  escadre 
et  de  42  centimètres  sur  certains  garde-côtes. 

Ces  canons  de  42e”,  qui  avaient  une  longueur  d’âme  d'environ 
22  calibres,  pesaient  de  75  à  80  tonnes. 

En  Italie,  on  alla  jusqu’à  se  servir  de  pièces  de  45™  avec  une  longueur 
d’âme  de  23  calibres,  pesant  100  à  110  tonnes  et  lançant  des  projectiles  de 
906  kg. 

Pendant  ce  temps,  l’épaisseur  des  cuirasses,  de  son  côté,  augmentait 
constamment.  13e  il  à  12  centimètres,  comme  sur  la  Gloiie ,  en  18 .) 9 , 
l’épaisseur  à  la  flottaison  passait  à  20  centimètres  en  1865,  à  35  centimètres 
en  1872,  à  55  et  même  61  centimètres  en  Angleterre  à  partir  de  1880. 

On  devine  facilement  quelles  étaient  les  conséquences  de  ces  calibres 
et  de  ces  épaisseurs  au  point  de  vue  du  déplacement  du  bateau;  aussi 
est-on  revenu,  vers  1S90,  aux  canons  de  305mm,  ce  qui  a  permis,  concur¬ 
remment  avec  les  progrès  réalisés  dans  la  fabrication  des  blindages,  de 
diminuer  les  épaisseurs  des  cuirasses.  Du  reste,  cette  réduction  relative  de 
calibre  se  trouvait  compensée  par  les  avantages  résultant  des  nombreux 
perfectionnements  apportés  aux  bouches  à  feu  et  aux  munitions.  C’est 
ainsi  que,  non  seulement  la  rapidité  de  tir  s’est  considérablement  accrue, 
mais,  grâce  à  l’allongement  des  pièces  et  à  l’emploi  des  poudres  à 
combustion  lente,  on  a  pu  obtenir  des  vitesses  initiales  bien  supérieures  à 
celles  indiquées  plus  haut,  pour  les  canons  des  modèles  de  1859  et  de 
1864,  dans  lesquels  les  longueurs  d’âme  étaient  respectivement  égales  à 
16  fois  et  17  fois  et  demie  le  calibre. 
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Avec  les  modèles  de  1870  et  de  1875,  ces  vitesses  devinrent  430  et 
460  mètres;  avec  une  longueur  d’âme  égale  à  23  calibres,  elles  franchirent 
500  mètres;  puis,  de  1885  à  1890,  quand  cette  longueur  eut  été  portée  à 
42  calibres,  elles  atteignirent  600  mètres  et  même  700  mètres  dans  la  petite 
artillerie. 

Maintenant,  on  emploie  généralement  des  canons  de  45  et  50  calibres; 
les  vitesses  initiales  varient  de  800  à  900  mètres  et  le  calibre  le  plus 
fréquemment  adopté  depuis  deux  ou  trois  ans  est  celui  de  340mm. 

Autrefois,  quand  ils  n’étaient  pas  cuirassés,  les  bâtiments  étaient 
armés  d’un  grand  nombre  de  pièces  d’assez  faible  calibre,  logées  soit  dans 
une  seule  batterie,  soit  dans  plusieurs  batteries  superposées,  qui  prenaient 
le  nom  de  batteries  couvertes  quand  elles  étaient  situées  dans  des  entre¬ 
ponts,  tandis  que  la  batterie  située  sur  les  gaillards  à  découvert  recevait 
celui  de  batterie  barbette. 

Suivant  qu  ils  comportaient  deux  ou  trois  batteries  couvertes,  les 
vaisseaux  étaient  dits  a  deux  ou  trois  ponts.  Sur  les  premiers  navires 
cuirassés  tels  que  la  Gloire,  les  batteries  étaient  protégées  par  les  blindages; 
mais,  devant  l’augmentation  du  calibre  des  pièces,  qui  entraînait  un 
accioisseinent  de  1  épaisseur  des  cuirasses,  on  dut  se  borner,  pour  rester 
dans  les  déplacements  prévus,  à  ne  mettre  à  bord  qu’un  nombre  restreint 
de  pièces  de  gros  calibre,  en  les  abritant  dans  des  réduits  cuirassés,  tandis 
que  le  suiplus  de  la  batterie,  contenant  les  canons  de  petit  calibre,  restait 
sans  protection. 

Peu  de  temps  après,  on  reconnaissait  plus  avantageux  de  répartir  les 
pièces  de  gros  calibre  dans  des  tourelles  placées  en  différents  points  du 
bateau,  plutôt  que  de  les  grouper  toutes  ensemble  dans  un  seul  réduit.  Les 
canons  ont  en  effet  un  champ  de  tir  bien  plus  étendu  dans  les  tourelles  que 
dans  les  îéduits,  quelle  que  soit  la  longueur  des  sabords  pratiqués  dans 
ceux-ci,  et  cela  compense  l’infériorité  résultant  de  la  réduction  du  nombre 
des  grosses  pièces. 

On  fit  d’abord  usage  des  tourelles  barbettes,  qui  consistent  en  un 
parapet  blindé  fixe,  disposé  autour  du  canon  et  dépassant  le  pont  de  façon 
à  piotcgei  autant  que  possible  1  affût  avec  sa  plate-forme,  les  mécanismes 
et  les  servants.  Toutefois,  comme  cette  protection  est  insuffisamment 
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assurée,  on  munit  aujourd’hui  ces  tourelles  d’une  toiture  cuirassée,  mobile 
avec  la  plate-forme,  et  dans  laquelle  sont  percés  les  sabords  pour  le 
passage  des  volées  des  canons. 

Au  contraire,  dans  les  tourelles  fermées  mobiles  qui  ont  été  imaginées 
vers  1865  au  moment  de  la  guerre  de  Sécession,  les  servants,  les  pièces  et 
les  mécanismes  sont  entièrement  abrités  par  la  muraille  cuirassée  verticale 
de  la  tourelle,  qui  tourne  avec  la  plate-forme  et  qui  présente  une  ou  deux 
embrasures  pour  le  passage  des  volées  des  canons  qui  y  sont  renfermés. 

On  rencontre  les  deux  types  de  tourelles  dans  les  différentes  marines, 
et  pendant  longtemps  on  a  employé  seulement  des  tourelles  à  un  ou  deux 
canons.  Mais  depuis  quelques  années  on  a  vu  apparaître  des  tourelles  à 
trois  canons  sur  certains  cuirassés  italiens  et  autrichiens  et  on  construit 
actuellement  en  France,  pour  plusieurs  navires  en  chantiers,  des  tourelles 
à  quatre  canons  de  340mm. 

En  dehors  de  toute  considération  d’ordre  purement  militaire,  les 
tourelles  multiples  présentent  un  avantage  appréciable,  au  point  de  vue 
du  poids,  sur  les  tourelles  contenant  un  moins  grand  nombre  de  canons. 
Ainsi,  en  chiffres  ronds,  une  tourelle  à  quatre  canons  de  340'""  pèse  1,6  fois 
autant  qu’une  tourelle  à  deux  canons  de  même  calibre.  De  sorte  que 
trois  tourelles  à  quatre  canons  de  340"™,  pouvant  par  conséquent  mettre 
ensemble  douze  canons  en  ligne,  pèsent  un  peu  moins  au  total  que 
cinq  tourelles  à  deux  canons  de  340mm  ne  pouvant  mettre  en  ligne  que 
dix  canons. 

D’autre  part,  le  poids  des  trois  tourelles  des  cuirassés  français,  modèle 
1913,  avec  leurs  douze  canons  de  340 mm,  est  sensiblement  le  même  que 
celui  des  six  tourelles  des  cuirassés  type  Jean-Bart  avec  leurs  douze  canons 
de  305  rara.  Pour  des  poids  à  peu  près  égaux,  on  a  donc  le  même  nombre 
de  canons,  mais  de  calibres  différents. 

Sur  les  navires  actuels,  la  grosse  et  la  moyenne  artillerie,  pour  les 
raisons  que  nous  venons  d’exposer,  sont  logées  dans  des  tourelles  et  la 
petite  artillerie  est  généralement  abritée  dans  des  réduits. 

Vouloir  énumérer,  même  succinctement,  les  perfectionnements  appor¬ 
tés  aux  tourelles  nous  entraînerait  trop  loin. 

Bornons-nous  à  dire,  pour  en  donner  une  idée,  que,  il  y  a  vingt-cinq 
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ans,  les  tourelles  ne  pouvaient  guère  envoyer  qu’un  coup  en  dix  minutes, 
tandis  que  la  durée  du  chargement  d’un  canon  de  305mm,  qui,  en  1S95,  était 
de  deux  minutes  dix  secondes,  a  été  réduite  vers  1902  à  moins  d’une 
minute  et  n’est  maintenant  que  de  vingt-cinq  secondes. 

En  ce  qui  concerne  la  qualité  des  cuirasses,  nous  ne  pouvons  faire 
mieux  que  de  renvoyer  le  lecteur  à  ce  qui  est  dit  plus  haut  sur  cette  impor¬ 
tante  question  et  l’on  aura,  croyons-nous,  une  idée  très  nette  des  progrès 
réalisés  dans  la  fabrication  des  blindages  par  la  comparaison  des  épaisseurs 
à  donner  aux  plaques,  suivant  la  nature  du  métal,  afin  d’obtenir  la  même 
résistance  à  la  perforation.  Il  suffit  de  dire  que  : 

Pour  remplacer  une  plaque  de  200mm  en  acier  cémenté  Krupp, 

H  faudrait  une  plaque  de  24  .V”  en  acier  cémenté  Harvey. 

— -  —  3 10"™  en  acier  spécial  au  chrome  nickel. 

— -  —  36 5mm  en  acier  ordinaire. 

512n,m  en  fer  puddlé. 


Enfin,  avant  de  terminer  ces  notes  sur  la  marine  de  guerre,  rappelons 
que  c’est  au  cours  de  ces  vingt  dernières  années  qu’a  été  résolu  le  problème 
de  la  navigation  sous-marine. 

L’honneur  en  revient  au  célèbre  ingénieur  français  Gustave  Zédé,  sur 
les  plans  duquel  fut  construit  en  1887  le  Gymnote,  bateau  d’essai  de 
30  tonnes,  qui  donna  d’excellents  résultats.  Trois  ans  après  on  mettait  en 
chantier  un  autre  bateau,  d’un  déplacement  égal  à  8,7  fois  celui  du  Gym¬ 
note,  qui  reçut  le  nom  de  Gustave-Zédé  en  1891,  à  la  mort  de  cet  ingénieur, 
et,  en  1897,  le  Morse ,  de  dimensions  un  peu  moindres.  Dans  tous  ces 
bateaux  la  force  était  produite  par  des  moteurs  électriques  alimentés  par 
des  accumulateurs.  Comme  ceux-ci  sont  lourds  et  encombrants,  M.  Lau- 
beuf  eut  l’idée  d’installer,  sur  le  Narval,  construit  d’après  ses  plans,  en  1898, 
deux  appareils  moteurs  :  l’un  pour  la  navigation  en  surface  et  l’autre  pour 
la  navigation  en  plongée. 

Néanmoins,  pendant  un  certain  temps,  on  continua  à  construire  des 
bateaux,  mus  seulement  par  l’électricité,  auxquels  on  donnait  le  nom  de 
sous-marins,  tandis  qu’on  désignait  ceux  pourvus  de  deux  moteurs  sous  le 
nom  de  submersibles.  Aujourd’hui,  tous,  sous-marins  comme  submersibles, 
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ont  deux  moteurs,  et  ce  qui  les  différencie,  c'est  la  flottabilité,  c'est-à-dire  le 
volume  de  la  coque  qui  émerge  de  l'eau  dans  la  navigation  en  surface. 
Actuellement  la  flottabilité  est  d'environ  10  aj0  sur  les  sous-marins  et  de 
25  a/0  sur  les  submersibles.  En  outre,  dans  les  sous-marins,  les  wat er-b allas t 
ou  caisses  à  eau,  servant  à  équilibrer  le  bateau  en  plongée,  sont  situés  à 
l'intérieur  de  la  coque,  tandis  que,  dans  les  submersibles,  ces  ballast,  qui 
ont  une  capacité  plus  considérable,  sont  situés  à  l'extérieur,  ce  qui  entraîne 
des  différences  importantes  dans  la  construction  et  la  forme.  Pour  la  navi¬ 
gation  en  surface,  on  emploie,  soit  des  machines  à  vapeur  alimentées  par 
des  chaudières  chauffées  au  pétrole,  soit  des  moteurs  à  combustion  interne, 
En  plongée,  on  se  sert  du  moteur  électrique  dont  les  accumulateurs 
ont  été  chargés,  pendant  la  marche  en  surface,  par  le  moteur  à  vapeur  ou 
à  combustion  interne.  L’énergie  accumulée  permettrait  de  marcher  pendant 
une  heure  environ  à  10  nœuds  et  de  rester  sous  l’eau  pendant  quinze  à 
seize  heures  à  6  nœuds,  car,  à  faible  allure,  la  force  nécessaire  décroît  et  le 
rendement  des  accumulateurs  s’améliore. 
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Examinons  maintenant  les  principales  transformations  qui  ont  été  la 
conséquence  des  perfectionnements  que  nous  venons  de  résumer. 

Comme,  en  matière  de  constructions  navales,  tout  se  ramène  à  une 
question  de  poids,  on  peut  d’abord  chercher  à  se  rendre  compte  du  parti 
que  les  constructeurs  ont  su  tirer  des  progrès  réalisés,  à  cet  égard,  pour 
approprier  le  mieux  possible  les  divers  éléments  constitutifs  de  la  valeur 
commerciale  ou  militaire  des  bateaux  à  leur  destination,  c’est-à-dire  exami¬ 
ner  quelles  parties  du  déplacement  on  a  été  amené  à  consacrer  successive¬ 
ment  :  à  la  coque  proprement  dite,  aux  appareils  relatifs  à  la  propulsion,  et 
au  chargement,  sur  les  bateaux  de  commerce;  et  sur  les  navires  de  guerre, 
à  la  coque,  aux  appareils  pour  la  propulsion,  à  T  artillerie  qui  représente  la 
puissance  offensive,  et  à  la  protection  qui  constitue  la  puissance  défensive. 

Sur  les  anciens  paquebots  rapides  en  fer  de  10.000  tonneaux  environ 
de  déplacement,  le  poids  de  la  coque  étant  égal  environ  à  35  °jg  du  dépla- 
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cément  et  celui  des  aménagements  et  accessoires  à  15  °/0,  on"  pouvait 
consacrer  50  %  à  peu  près  du  déplacement  à  l’appareil  moteur,  au  com¬ 
bustible  et  au  chargement.  Comme  on  réservait  généralement  40  °/0  à  la 
propulsion,  il  restait  près  de  1 0  7 0  pour  les  passagers  et  le  chargement. 

Si  Ton  se  rappelle  ce  que  nous  avons  dit  plus  haut,  sur  le  poids  com¬ 
paratif  des  coques  en  bois  et  de  celles  en  fer,  on  voit  que  les  paquebots 
en  fer  permettaient  déjà  de  disposer  pour  la  propulsion  et  le  chargement 
de  10  à  15  7o  de  plus  du  déplacement  que  sur  les  paquebots  en  bois. 

L’emploi  de  l’acier  doux  a  permis  de  réduire  à  30  °ja  le  poids  de  la 
coque  proprement  dite,  et  de  réserver  par  suite  15  aux  passagers  et  au 
chargement,  en  supposant  que  la  propulsion  continue  à  représenter  40  “/„ 
du  déplacement  total.  Sur  les  grands  paquebots  rapides  actuels,  en  raison 
des  nécessités  imposées  pour  la  solidité  de  la  coque,  le  luxe  des  aména¬ 
gements  et  les  vitesses  à  réaliser,  il  faut  compter  que  la  coque,  avec  les 
aménagements  et  divers  accessoires,  absorbe  50  %  et  la  propulsion  40  °/o 
du  déplacement,  de  sorte  qu’il  ne  reste  plus  que  10  °j0  environ  pour  les 
passagers  et  le  chargement.  Mais  sur  les  cargo-boats,  destinés  exclusi¬ 
vement  au  transport  des  marchandises  et  pour  lesquels  on  ne  recherche  pas 
la  vitesse,  on  arrive  à  conserver  maintenant  pour  le  chargement  50  °/0,  et 
même  quelquefois  plus,  du  déplacement  total. 

Dans  la  marine  de  guerre,  nous  prendrons  comme  point  de  compa¬ 
raison  les  cuirassés  avec  coque  en  bois,  les  premiers  avec  coque  en  acier, 
ceux  qui  remontent  à  une  époque  à  peu  près  également  éloignée  des  cons¬ 
tructions  en  bois  et  des  constructions  les  plus  récentes,  enfin  ceux  de  la 
période  actuelle. 

Sur  les  cuirassés  en  bois  de  5.600  à  8.800  tonneaux  exécutés  de  1859 
à  1870,  qui  étaient  armés  de  canons  de  16™  à  27™,  protégés  par  des 
cuirasses  en  fer  de  120  à  200  et  même  220  millimètres  sur  certains  navires, 
et  dont  la  vitesse  variait  de  12  à  14  nœuds,  on  consacrait  environ  50  0/o  du 
déplacement  à  la  coque,  24  °j0  à  la  propulsion,  18  °/0  à  la  protection  et 
8  “/o  à  l’armement. 

A  partir  de  1872,  l’acier  doux  permettait  de  construire  des  navires  de 
9. 000  à  10.000  tonneaux  de  déplacement,  armés  de  canons  de  27,  protégés 
par  des  cuirasses  de  350  et  380  millimètres  et  marchant  à  15  nœuds  envi- 
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ron,  où  la  coque  n’absorbait  plus  que  44  °/0  et  la  propulsion  20  0jo  du  dépla¬ 
cement,  tandis  que  la  protection  représentait  23  °/„  et  l'armement  8  °/0. 

Quinze  ans  plus  tard,  les  déplacements  passaient  à  11,000  et  12.000 
tonneaux,  Parmement  comprenait  des  canons  de  340mra  à  370™m  et  quel¬ 
quefois  même  de  430mm,  les  cuirasses  en  métal  compound  atteignaient  à  la 
ceinture  450  et  550  millimètres  et  la  vitesse  était  en  moyenne  de  16  nœuds. 

Le  poids  de  la  coque  n’était  plus  alors  que  38  °j0  du  déplacement  et 
celui  de  la  propulsion  18  0jo,  ce  qui  permettait  de  réserver  34  °ja  à  la  pro¬ 
tection  et  1 0  7c  à  l’armement. 

Enfin,  pour  les  cuirassés  actuels,  qui  ont  des  déplacements  d’environ 
25.000  tonneaux  et  des  vitesses  de  20  à  21  nœuds,  et  qui  sont  générale¬ 
ment  armés  de  canons  de  305"""  ou  34 O"’"'  et  protégés  par  des  blindages  en 
acier  cémenté  de  250  à  300  millimètres  d’épaisseur,  on  peut  admettre  que 
la  coque  représente  en  moyenne  35  °f „,  la  propulsion  13  aja,  la  protection 
34  %  et  Parmement  18  °j0  du  déplacement. 

Il  va  sans  dire  que  ces  chiffres  n’ont  rien  d’absolu  et  qu’il  faut  les 
considérer  comme  des  moyennes  s’appliquant  sensiblement  aux  différents 
types  de  navires  envisagés. 

Ils  dépendent,  en  effet,  de  ce  que  l’on  comprend  exactement,  dans 
chaque  chapitre,  certains  poids  pouvant  être  englobés  dans  l’un  ou  dans 
l’autre,  suivant  la  façon  de  décompter,  et  aussi  de  ce  qu’on  a  prévu  comme 
approvisionnements.  Toutefois,  comme  pour  chaque  cas  les  répartitions 
ci-dessus  ont  été  établies  dans  les  mêmes  conditions,  elles  peuvent  donner 
une  notion  suffisamment  exacte  des  différences  qui  existent  dans  la  com¬ 
position  des  poids  formant  le  déplacement  aux  diverses  époques  consi¬ 
dérées.  Quant  aux  approvisionnements,  nous  avons  tablé  sur  ceux  qui 
correspondent  au  déplacement  normal. 

Les  chiffres  que  nous  donnons  montrent  les  économies  que  l’on  a  pu 
réaliser  sur  le  poids  de  la  coque,  tant  par  l’emploi  de  matériaux  de  diffé¬ 
rentes  qualités  que  par  les  perfectionnements  apportés  dans  la  construction 
et  dont  ont  profité  les  autres  chapitres  :  propulsion  et  chargement  dans 
les  navires  de  commerce  ;  propulsion,  protection  et  armement  dans  les 
navires  de  guerre. 

N’oublions  pas  que,  pour  la  propulsion,  les  réductions  du  poids  au 
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kilogramme  par  cheval  que  nous  avons  indiquées  plus  haut  ont  permis, 
toutes  choses  égales  d’ailleurs,  soit  d’obtenir  de  plus  "grandes  puissances  et 
par  suite  de  plus  grandes  vitesses  qu’au trefois,  en  attribuant  aux  appareils 
moteurs  la  même  fraction  de  déplacement,  soit  de  restreindre  cette  fraction 
en  conservant  la  même  vitesse,  soit  d’adopter  des  solutions  mixtes  partici¬ 
pant  de  ces  deux  avantages.  Les  navires  en  ont  bénéficié,  tantôt  sous 
forme  d’augmentation  de  vitesse,  tantôt  sous  forme  d’augmentation  du 
chargement  dans  la  marine  marchande?  ou  bien,  dans  la  marine  militaire, 
d’augmentation  de  la  puissance  offensive  et  de  la  puissance  défensive,  qui 
sont  elles-mêmes,  à  poids  égal,  bien  supérieures  à  ce  qu’elles  étaient  autre¬ 
fois  par  suite  des  progrès  réalisés  dans  l'artillerie  et  dans  la  fabrication  des 
blindages. 

Ces  renseignements  sommaires  donnent  ainsi  une  idée  générale  des 
principales  transformations  qui  se  sont  produites  dans  la  marine  depuis  une 
cinquantaine  d’années.  Il  nous  paraît  utile  de  les  compléter  par  quelques 
indications  plus  détaillées. 

En  1860,  comme  nous  l’avons  dit  plus  haut,  l’hélice  n’était  pas  encore 
universellement  adoptée  pour  la  navigation  commerciale  et  certains  paque¬ 
bots  à  roues  parvenaient  à  faire  1 2  nœuds  en  service. 

Avec  les  hélices,  les  vitesses  des  paquebots  rapides,  qui  étaient  vers 
1865  de  12,5  nœuds  environ,  atteignaient  13  nœuds  vers  1870,  pour  passer 
à  14  et  15  nœuds  de  1872  à  1880,  et  arriver  à  16  nœuds  en  1881,  à 
17  nœuds  en  1883  et  enfin  à  19  nœuds  en  1884.  Puis,  après  avoir  progressé 
jusqu’à  22  nœuds  pendant  les  dix  années  suivantes,  on  obtenait  successi¬ 
vement  22,5  nœuds  en  1897,  2.3,5  nœuds  en  1900  et  25,30  nœuds  ces  der¬ 
nières  années.  C’est  sur  les  lignes  reliant  l’Amérique  du  Nord  aux  ports 
d’Europe,  et  sur  lesquelles  la  rapidité  de  la  traversée  est  une  des  conditions 
essentielles  pour  attirer  la  clientèle,  que  ces  vitesses  ont  d’abord  été  obte¬ 
nues  et  pratiquées.  Mais,  sur  beaucoup  d’autres  lignes,  où  cette  question 
n’a  pas  autant  d’importance,  on  s’est  toujours  contenté  de  vitesses  moin¬ 
dres,  par  conséquent  permettant  une  exploitation  plus  rémunératrice,  car 
on  sait  combien  sont  onéreuses  les  grandes  vitesses. 

Au  point  de  vue  de  l’importance  des  tonnages,  la  statistique  fournit 
des  chiffres  instructifs  qui  sont  groupés  dans  les  tableaux  ci-après. 
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NOMBRE  ET  TONNAGES  BRUTS  DES  NAVIRES  DE  COMMERCE 
DES  DIFFÉRENTS  PAYS  DU  MONDE 


NAVIRES  A  VOILES 

NAVIRES  A  VAPEUR 

PAVILLONS 

TONNAGE 

TONNAGES 

totaux 

TONNAI.  11 

nombre 

TON SAGES 

totaux 

moyeu 
par  bateau 

NOMBRE 

moyen 
par  bateau 

Tonneaux 

Tonneaux 

Tonneaux 

Tonneaux 

1874-1875 

Anglais  . . .  . 

20.538 

5,383.763 

262  ■ 

3.002 

3. 015.. 773 

1.004 

Allemand . 

3.483 

852.789 

245 

220 

268.228 

1.219 

États-Unis  ...... 

6.86g 

2.181.659 

318 

613 

768.724 

ï  .254 

Français  « . 

3.780 

736.326 

195 

315 

318.757 

1.012 

Italien . 

4.343 

1,227,816 

285 

110 

91.011 

827 

Russe . . . 

U  428 

331.350 

232 

144 

111.072 

771 

Suédois  et  Norvégien  . . . 

6.369 

1.710.506 

268 

307 

128.543 

418 

Autres  pays . 

9.479 

2.099.421 

222 

654 

524. ISO 

801 

56.289 

14,523.630 

258 

5.365 

5.226.288 

974  ; 

1913-1014 

Anglais  . . “  . 

4,945 

935.467 

189 

6.594 

18.863,652 

2 . 860 

Allemand . 

1,041 

426.919 

410 

1.510 

4.465.491. 

2.957 

États-Unis  . . .  ,  . 

2.993 

1.214  974 

405 

1  h  103 

'  2.261.663 

2.050 

Français  ......... 

877 

434.289 

495 

692 

1,739  255 

2.513 

Italien  . . . 

934 

279.366 

299 

537 

1.270  521 

2,366 

Russe . 

3.412 

559.914 

164 

622 

8S9.302 

1.430 

Suédois  et  Norvégien  *  . . 

1.978 

763.003 

385 

2.206 

2,776,519 

1.258 

Autres  pays . 

5.741 

1.016.010 

177 

3.871 

7.577.428 

1.958 

21.924 

5.629.942 

■257 

17.135 

39.843,831 

2.325 

Un  coup  d’œil  sur  ces  chiffres  montre  l’évolution  de  la  marine  pendant 
ces  quarante  dernières  années. 

Tandis  que  l’importance  de  la  marine  à  voiles  du  monde  entier  a  dimi¬ 
nué  de  60  "/„  environ,  le  tonnage  moyen  par  bateau  restant  sensiblement  le 
même  pour  l’ensemble,  on  voit  que  le  nombre  total  des  navires  à  vapeur 
a  augmenté  de  près  de  220  %  et  le  tonnage  mondial  de  plus  de  .660  °/0,  le 
tonnage  moyen  par  unité  étant  maintenant  deux  fois  et  demi  environ  plus 
fort  que  ce  qu’il  était  en  1874-1 S 7 5.  .  . 

Mais  ce  sont  des  chiffres  globaux,  résultant  de  relevés  qui  compren¬ 
nent  des  navires  de  tous  tonnages.  On  peut  utilement  aussi  se  rendre. 
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compte  de  l’augmentation  de  tonnage  des  grands  navires  en  comparant  la 
liste  des  quinze  paquebots  les  plus  importants  du  monde  entier,  il  y  a  un 
tiers  de  siècle  environ  et  aujourd’hui. 


NOMENCLATURE  DES  15  NAVIRES  DE  COMMERCE  LES  PLUS  IMPORTANTS 
DU  MONDE  ENTIER  EN  1881-1 S 82  ET  1913-1914 


1881-1882 

1013-1914 

NOMS  DES  NAVIRES 

JAUGE  BRUTE 

NOMS  DES  NAVIRES 

JAUGE  BRUTE 

tonneaux 

tonneaux 

Laconia  ....... 

4,982 

Minnesota . 

20.718 

Britannic . . 

5.004 

Celtic  ............. 

20.914 

Germanie . . 

5.008 

Cêdric  . . . 

21.035 

City  of  Tokio  . .  .  . 

5.079 

Amerika  * . . 

22.225 

City  of  Pékin  g . . 

5.079 

France ,  ♦  .  * . < 

23.666 

Rome,  . . 

5.100 

Bal  tic  , . . 

23.867 

Missouri  . . 

5,146 

Rotterdam  ...... 

23,149 

Arizona  . . 

5.147 

Adriatic  . . . . 

24.541 

Parisian . 

5.359 

Kaiserin  Augusta  Victoria .  .  .  .  , 

24.5S1 

Orient  ...... . . 

5,386 

George  Washington  ....... 

25.570 

City  of  Berlin . 

5.490 

Lusitania . 

31.550 

Furnessia . 

5.495 

Mauretania, . . 

31.938 

Elbe . 

7,500 

Olympic  . . 

45.321 

Servia  .  . 

8.500 

Imperator . . 

52.117 

Great  Eastern . 

18.916 

Vaterland . 

56.000 

Dans  la  marine  de  guerre  les  tonnages  et  les  vitesses  se  sont  égale¬ 
ment  accrus. 

Pour  les  cuirassés,  le  chemin  parcouru  peut  être  partagé  en  deux 
étapes  :  l’une  qui  comprend  une  période  d’une  trentaine  d’années  commen¬ 
çant  aux  premiers  cuirassés,  c’est-à-dire  vers  1S60,  et  l’autre  qui  corres¬ 
pond  à  une  période  allant  des  environs  de  1890  jusqu’à  nos  jours.  Au 
cours  de  la  première  période,  les  déplacements  sont  passés  de  5.600  ton¬ 
neaux  à  11.300  tonneaux  environ,  c’est-à-dire  ont  doublé,  et  les  vitesses 
ont  été  portées  de  12  ou  13  nœuds  à  16  et  17  nœuds. 

Les  coques  en  bois  ont  été  remplacées  par  des  coques  en  acier,  tandis 
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que  les  cuirasses  ont  passé  de  120  et  150  millimètres  d’épaisseur  à  500  et 
550  millimètres. 

L’artillerie,  placée  d’abord  tout  entière  en  batteries,  a  été  installée 
dans  des  réduits  cuirassés,  puis  dans  des  tourelles,  et  les  calibres  ont  crû 
de  12  à  37  centimètres. 

Vers  1890,  c’est-à-dire  au  début  de  la  deuxième  période,  on  est  revenu 
à  des  calibres  de  canons  moins  forts,  généralement  au  calibre  de  305mm, 
auquel  on  s’est  tenu  pendant  une  vingtaine  d’années,  et  c’est  seulement 
depuis  deux  ou  trois  ans  que  l’on  a  adopté,  sur  certains  cuirassés  nou¬ 
veaux,  le  calibre  de  340"11".  Les  cuirasses  ont  pu,  par  suite  de  la  substitution 
de  l’acier  au  métal  compound  et  des  progrès  réalisés  dans  la  fabrication 
des  blindages,  être  sensiblement  diminuées  d’épaisseur  et,  grâce  notam¬ 
ment  à  la  cémentation,  être  ramenées  de  450  à  300  et  250  millimètres. 

Quant  aux  déplacements,  ils  ont,  pendant  cette  seconde  période,  été 
portés  successivement  à  15.000,  18.000,  23.000  et  25.000  tonneaux,  et  les 
vitesses  atteignent  maintenant  21  nœuds. 

On  peut  résumer,  comme  suit,  en  un  tableau  les  principaux  types  de 
cuirassés  de  la  marine  française  de  18 '9  à  1914  : 


NOMS  DES  NAVIRES 

DATE 

de  la 

MISE  ËN  CHANTIER 

DÉPLACEMENT 

en 

TONNES 

PUISSANCE 

maxima 

EN  CHEVAUX 

VITESSE 

en 

NOKUDS 

Gloire . 

1859 

5.620 

1.000 

12,00 

Redoutable . . 

1873 

-  0.430 

6*000 

14, 60 

M agent  a* . 

1884 

10.500 

10.000 

16,00 

Brennus  (  ,  *  .  ,  . . 

1891 

11.300 

13*500 

17,00 

Charlemagne ,  .  . . 

1896 

11.300 

15*000 

18, 10 

Patrie . , . 

1901 

14.000 

17.500 

19, 10 

Danton  . . 

1906 

18.350 

22.500 

19,25 

Courbet  ........... 

1910 

23.500 

26.000 

20, 00 

Béarn . . 

1914 

25.200 

32*000 

21,00 

Quant  aux  croiseurs,  les  premiers,  qui  n’étaient  pas  protégés,  avaient 
généralement  des  déplacements  d’environ  3.500  tonneaux  et  des  vitesses 
variant  de  13,50  à  15,50  nœuds.  Les  croiseurs  protégés  sont  passés  de 
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4.500  et  5.500  tonneaux  avec  des  vitesses  de  17  et  18  nœuds,  à  9,000  et 
10.000  tonneaux  avec  des  vitesses  de  21  et  22  nœuds. 

,Les  premiers  croiseurs  cuirassés,  qui  avaient  des  déplacements  de  6.000 
tonneaux  et  des  vitesses  de  19,5  nœuds,  étaient  pourvus  d’un  revêtement 
en  acier  de  100  à  110  millimètres  d’épaisseur  et  de  canons  de  194mm.  Les 
navires  actuels  de  cette  catégorie  ont  des  déplacements  variant  de  14.000 
a  16.000  tonneaux  et  peuvent  marcher  à  des  vitesses  de  23  à  25  nœuds. 
Les  cuirasses  ont  généralement  150  et  ISO  millimètres  d’épaisseur  et  l’artil- 
leiie  est  constituée  par  des  canons  dont  les  calibres  varient  de  194”""  à  234”™. 

Nous  ne  parlerons  pas  des  torpilleurs  qui  sont  à  peu  près  abandonnés 
maintenant,  et  nous  nous  bornerons  à  dire  que  les  contre-torpilleurs  sont 
passés  de  300  tonneaux  de  déplacement  et  de  20  nœuds  de  vitesse  à  900 
tonneaux  et  31  nœuds. 

Lnfin,  dans  la  navigation  sous-marine,  les  déplacements  qui,  avant 
1900,  ne  dépassaient  pas  150  à  175  tonneaux  atteignent  maintenant  600 
tonneaux  en  surface  et  800  tonneaux  en  plongée,  avec  des  vitesses  respec¬ 
tives  de  15  et  10  nœuds. 

A  I  heure  actuelle,  les  types  de  navire  de  guerre  les  plus  employés  sont  : 

Les  cuirassés,  que  font  construire  toutes  les  grandes  puissances  mari¬ 
times; 

Les  cuirassés  croiseurs,  ou  cuirassés  rapides,  qui  diffèrent  des  précé¬ 
dents  par  une  plus  grande  vitesse,  en  conservant  à  peu  près  la  même  puis¬ 
sance  offensive  et  défensive,  et  qui  sont  employés  seulement  par  l’Angle¬ 
terre,  l’Allemagne,  la  Russie  et  le  Japon  ; 

Les  croiseurs  cuirassés,  dont  la  vitesse  est  supérieure  à  celle  des  cui¬ 
rasses  ordinaires,  mais  qui  possèdent  une  puissance  offensive  et  défensive 
moindre,  et  que  l’on  rencontre  dans  la  plupart  des  grandes  marines; 

Les  contre-torpilleurs  qui  sont  universellement  adoptés,  et  les  sous- 
marins  et  submersibles  qui  sont  employés  dans  presque  tous  les  pays. 


Ce  que  nous  venons  de  dire  permet  de  se  rendre  compte  de  l’impor¬ 
tance  des  progrès  réalisés  tant  dans  la  marine  de  guerre  que  dans  celle 
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de  commerce'.  Il  est  cependant  difficile  de  discerner  la  part  exacte  qui 
revient  à  chacune  d’elles,  car  les  problèmes  à  résoudre,  qui  sont  généra¬ 
lement  plus  complexes  en  matière  de  marine  militaire,  n’ont  pas  toujours 
leurs  correspondants  dans  la.  marine  marchande,  et,  quand  ils  les  ont, 
ceux-ci  ne  doivent  pas  toujours  être  envisagés  au  même  point  de  tue. 

On  peut  dire  que  la  marine  de  guerre  a  donné  1  exemple  poui  1  adop¬ 
tion  de  l’hélice  comme  mode  de  propulsion,  pour  la  substitution  de  1  aciei 
au  fer  et  ensuite  l’emploi  de  matériaux  spéciaux  permettant  de  diminuer  le 
poids  de  la  construction. 

Par  contre,  la  marine  de  commerce  a  pris  les  devants  pour  l’emploi  du 
fer  dans  la  construction  des  coques,  et  les  divers  systèmes  de  construction, 
puis  pour  l’application  des  moteurs  mécaniques  aux  manœuvres  des  appa¬ 
reils  divers  du  bord,  et  aussi  pour  les  améliorations  apportées  au  confor¬ 
table  et  à  l’hygiène  sur  les  navires. 

Mais  c’est  surtout  au  point  de  vue  de  la  grandeur  des  bateaux  que  la 
marine  de  commerce  a  toujours  eu  une  réelle  et  importante  avance.  Il  suf¬ 
fit  eu  effet  de  rappeler  que  le  fameux  Grent  Eastern ,  construit  en  1858, 
avait  an  déplacement  de  27.400  tonnes, 'égal  à  cinq  fois  environ  celui  de 
la  frégate  cuirassée  Gloire  et  supérieur  encore,  par  conséquent,  a  celui  des 
plus  gros  cuirassés  que  la  France  a  mis  en  chantier  ces  dernières  années. 
Et  maintenant  que  les  navires  de  guerre  ont  des  déplacements  de  25.000 
à  27.000  tonnes,  ceux  de  certains  paquebots  atteignent  et  dépassent  même 
50,000  tonnes. 

Quoi  qu’il  en  soit  et  qu’il  s’agisse  de  navires  de  guerre  de  25.000  tonnes 
ou  de  navires  de  commerce  de  50.000  tonnes  de  déplacement,  les  cons¬ 
tructions  exécutées  au  cours  de  ces  dernières  années  témoignent  par  elles- 
mêmes  des  perfectionnements  qui  ont  été  réalisés  dans  lait  des  construc¬ 
tions  navales. 

Il  est  clair,  en  effet,  que  d’aussi  importants  navires  que  ceux  dont  nous 
venons  de  parler  n’eussent  pu  être  réalisés  sans  des  conceptions  et  des 
méthodes  de  travail  nouvelles  et  sans  les  progrès  incessants  de  la  métal¬ 
lurgie. 
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CONSTRUCTION  DES  LOCOMOTIVES 

C’est  bien  après  les  premiers  transports  sur  rails  (1630)  et  plus  d’un 
siècle  après  l’invention  de  la  machine  à  vapeur,  qu’apparut  la  première 
locomotive,  due  à  Richard  Trewithick  (1803).  Elle  avait  quatres  roues  et  un 
seul  cylindre  et  remorqua  10  tonnes  à  la  vitesse  de  8  kilomètres  à  l’heure, 
sur  une  longueur  de  14k,n5  «  sans  renouveler  l’eau  contenue  dans  la  chau¬ 
dière  ». 

En  1829  fut  créée  la  «  Fusée  »,  ancêtre  direct  de  nos  machines  actuelles, 
qui  pesait  4‘  3  et  remorquait  13  tonnes  à  22  kilomètres  à  l’heure.  Seule, 
elle  atteignit  la  vitesse  de  56  kilomètres.  La  «  Fusée  »  utilisait,  pour  la 
première  fois,  la  chaudière  tubulaire  que  venait  d’inventer  le  français 
Marc  Séguin. 

En  1843,  apparut  la  machine  Crampton,  caractérisée  par  l’emploi  d'une 
longue  chaudière  et  la  position  de  son  essieu  moteur  à  l’arrière  du  foyer. 

Peu  à  peu  la  puissance  des  machines  se  développa.  Les  machines  à 
roue  libre  firent  place  aux  machines  à  deux  essieux  accouplés  pour  les 
trains  de  voyageurs  et  aux  machines  à  trois  essieux  accouplés  pour  les 
trains  de  marchandises  qui  constituèrent  le  type  courant  des  machines 
françaises  jusqu’en  1900. 

Depuis  lors,  les  machines  à  voyageurs  sont,  en  France  du  moins,  à 
trois  essieux  accouplés  et  les  machines  à  marchandises  à  quatre,  cinq  ou 
même  six  essieux  accouplés.  Toutes  sont  munies  du  bogie  ou  du  bissel. 

La  puissance  de  la  chaudière  a  été  considérablement  accrue.  La  pres¬ 
sion,  limitée  à  8  kg  environ  vers  1860,  s’éleva  peu  à  peu  jusqu’à  15  et  16  kg. 
Le  foyer  a  été  agrandi  tant  en  longueur  (certaines  grilles  ont  jusqu’à  3ra5U 
de  long),  qu’en  profondeur,  et  on  a  augmenté  à  la  fois  la  longueur  et  le 
diamètre  du  corps  tubulaire.  Ces  différentes  modifications  ont  conduit  à 
surélever  l’axe  de  la  chaudière  qui  se  trouve,  pour  certaines  machines,  à 
2m90  au-dessus  du  plan  des  rails. 

Une  amélioration  importante  a  été  réalisée  par  l’application  à  la  loco¬ 
motive  du  compournlage,  due  à  l’ingénieur  français  Mallet  et  appliquée 
pour  la  première  fois  en  1877-78  aux  locomotives  du  chemin  de  fer  Bayonne- 


350 


JjA  sidérurgie  française 


Anglet-Biarritz,  La  mise  au  point  est  due  à  MM.  de  Glehn  et  du  Bousquet 
(vers  1892). 

Après  1900,  un  nouveau  progrès  fut.  réalisé  par  l’application  aux  loco¬ 
motives  de  la  surchauffe  par  l’ingénieur  allemand  Sclnnidt.  Toutes  les  loco¬ 
motives  construites  en  France  depuis  cinq  ou  six  ans  sont  munies  de  la 
surchauffe,  'soit  avec  coin pound âge,  soit  en  simple  expansion.  Les  dernières 
expériences  semblent  favorables  à  remploi  simultané  delà  surchauffe  et  du 
compoundage.  Le  timbre  est,  dans  le  cas  de  la  surchauffe,  ramené  souvent 
à  12  kg. 

Ces  améliorations  ont  permis  d’augmenter  considérablement  la  puis¬ 
sance  des  locomotives,  tout  eu  réduisant  la  consommation.  On  peut  estimer 
que  depuis  1900  environ,  la  puissance  moyenne  des  locomotives  a  à  peu 
près  doublé,  passant  de  S00  à  1.600  chevaux  environ. 

La  vitesse  îles  express  et  des  rapides  a  augmenté  depuis  la  même 
époque  île  25  à  30  u/„.  La  vitesse  commerciale  est  fréquemment  de  70  à 
80  kilomètres  à  l’heure,  même  pour  de  très  longs  parcours.  Elle  atteint  et 
dépasse  90  kilomètres  pour  certains  trains. 

Le  poids  des  trains  a  doublé,  passant  pour  les  grands  express  de 
200  à  100  tonnes  environ.  Cette  augmentation  du  poids  des  trains  provient 
non  seulement  de  l’accroissement  considérable  du  trafic  voyageurs,  mais 
encore  et  surtout  du  confortable  croissant  des  voitures.  Le  poids  mort,  qui 
mesure  en  somme  le  confortable  offert  aux  voyageurs,  est  passé,  pour 
la  1™  classe,  de  200  kg  en  1873  (d’après  Couche),  à  près  de  1.000  kg 
en  1913.  L’augmentation  pour  les  2°  et  3e  classes  est  de  même  ordre. 

Si  de  tels  progrès  ont  pu  être  réalisés  sur  les  réseaux  français,  c'est 
que  le  nombre  des  locomotives  puissantes  et  des  véhicules  modernes  a 
été  considérablement  accru.  La  construction  du  matériel  roulant,  comme 
celle  du  matériel  fixe  qui  en  est  la  conséquence,  a  donc  assuré  aux  forges 
un  débouché  fort  important. 

Voici,  à  titre  d’indication,  le  nombre  total  îles  locomotives  commandées 
par  les  réseaux  français  depuis  1900  : 


LES  GRANDES  INDUSTRIES  CONSOMMATRICES 


351 


A  N  N  £  F,  S 


NOMBRE 

TOTAL 

de  niRchiiitu'p 
commandées 


1900  .  359 

1901  .  90 

1902  .  ' .  68 

1903  .  47 

1904  . .  81 

1905  .  202 

1906  . 468 

1907  .  419 

1908  .  350 

1909  .  482 

1910  .  573 

1911  .  635 

1912  .  570 

1913  .  308 


Ce  tableau  se  trouve  complété  par  le  suivant  qui  montre  comment  le 
développement  du  matériel  s’effectue  dans  les  différents  pays. 
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Enfin  les  détails  ci-dessous  précisent  plus  complètemeut  la  situation 
de  chaque  réseau  français,  au  point  de  vue  du  nombre  de  locomotives 
dont  il  dispose  actuellement  : 


RÉSEAUX 

LONGUEUR 

du 

RÉSEAU 

NOMBRE 

DE  LOCOMOTIVES 

au 

gi  décembre  iqia 

PAR 

KILOMÈTRE 

PUISSANCE 

NORD . 

Kilomètres 

3,840 

2*236 

0,582 

Chevaux 

1.711.794 

EST, . . 

5.027 

1,793 

0,356 

1*399*085  | 

ORLÉANS  .  ; . 

7*467 

2.025 

0,271 

1.621.702 

P.-L.-M . . . 

9*650 

3.450 

0,358 

3.080,410 

ÉTAT  : 

Ancien  réseau  . . . 

3.018 

717 

0,237 

469*663 

Réseau  racheté* . 

6,023 

2.072 

0,350 

1 ,492.108 

MIDI . . 

4*014 

1.077 

0,268 

Effort  de  tractiou 

9.536.699 

39.039 

13.370 

0,344 

Nous  terminons  ce  court  aperçu  préliminaire  en  faisant  remarquer  que 
le  poids  des  locomotives  a  été  bien  loin  de  croître  aussi  rapidement  que  la 
puissance. 

Une  Grampton  de  50  tonnes  avait  une  puissance  de  400  chevaux 
environ,  ce  qui  représentait  125  kg  par  cheval. 

En  1894,  ce  poids  par  cheval  tombait,  d’après  M.  L.  Le  Chatelier,  à 
72  kg. 

En  1913  enfin,  il  est  couramment  de  50  kg. 

Ces  chiffres  font  ressortir,  d’une  manière  frappante,  les  progrès  réalisés 
dans  la  construction. 

Au  point  de  vue  constructif,  qui  nous  intéresse  spécialement  ici,  révo¬ 
lution  de  la  machine  locomotive  est  caractérisée,  dans  les  débuts,  par 
l’emploi  du  bois,  du  fer  et  de  la  fonte,  et  dans  une  deuxième  étape,  par  la 
substitution  de  l’acier  au  fer,  concordant  avec  les  progrès  de  la  métallurgie. 
Enfin,  sont  à  noter  l’emploi  ou  Fessai  des  aciers  spéciaux  et  l’usage  de  plus 
en  plus  répandu  de  l’acier  moulé,  pour  certaines  pièces  tout  au  moins. 
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Nous  allons  d’abord  donner  un  court  aperçu  historique  sur  la  nature 
des  métaux  employés  depuis  1  origine  jusqu’à  1900.  Puis  nous  exposerons 
les  conditions  actuelles  (depuis  1900)  de  la  construction  et  des  essais,  en 
disant  quelques  mots  de  l’emploi  nouveau  des  aciers  spéciaux  et  de  l’acier 
moulé. 

Nous  distinguerons,  dans  cet  examen,  les  quatre  parties  essentielles  de 
la  locomotive  r  châssis,  chaudière,  mécanisme  et  roulement. 

Châssis.  -  Le  châssis  était  constitué  par  la  locomotive  elle-même 
jusqu’en  1825. 

Celui  de  la  «  Fusée  »  (1829)  était  en  barres  de  fer  de  82/25  millimètres. 
On  employa  aussi  le  fer  et  le  bois.  En  1830,  la  «  Planet  »  de  Stephenson 
avait  ses  longerons  en  chêne  recouverts  de  plaques  de  fer  et  extérieurs 
aux  roues. 

Le  longeron,  en  tôle,  tel  qu’il  est  connu  en  Europe,  fut  introduit  en 
1851  par  Stephenson,  avec  une  épaisseur  de  20,  puis  de  30  millimètres. 

Dans  la  locomotive  de  Rouen  (antérieure  à  1850),  chaque  longeron, 
dans  1  intervalle  compris  entre  la  boite  à  fumée  et  le  foyer,  est  doublé  inté¬ 
rieurement  d’un  brancard  en  bois  et  d’une  feuille  de  tôle.  Le  bois  disparaît 
vers  1850  environ. 

C’est  entre  1865  et  1870  que  commencent  à  apparaître  les  longerons 
en  tôle  d’acier,  qui  se  sont  depuis  lors  généralisés.  Vers  1900,  l’acier 
employé  correspondait  en  moyenne  aux  caractéristiques  suivantes  (')  : 
R  =  40  kg,  A  =  20  à  22  %  S  =  50. 

En  Amérique  (et  plus  récemment  chez  Maffeï  à  Munich)  on  a  toujours 
employé  le  longeron  en  barres,  sauf  quand  il  s’agit  de  commandes  pour 
l’exportation. 

C  est  le  1er  forgé  qui  y  était  employé,  lorsqu’en  1902  Krupp  exposa  à 
Dusseldorf  des  longerons  en  acier  moulé,  A  ce  moment  même,  des  essais 
analogues  étaient  faits  en  Amérique  (Baldwin);  c’est  le  point  de  départ  de 


U  Dans  tout  ce  qui  suit  les  caractéristiques  du  métal  seront  désignées  ainsi  i 


La  résistance  par  „  . . . . 

L’&llongejueut  par  .  . . .  A 

La  striction  par  . s 


ËIDÉ&UH&1E 


ib 
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l’emploi  de  plus  en  plus  étendu  de  l’acier  moulé  pour  les  longerons  aux 
États-Unis.  Dès  le  début,  Baldwin  accusa  une  économie  de  30  °/„,  ce  qui 
est  particulièrement  intéressant,  car  le  poids  variait  de  Ie  8  à  2l7  environ. 

En  1906,  75  °j0  des  longerons  construits  par  l’usine  de  Schenectady 
(American  Locomotive  Cu)  étaient  en  acier  moulé;  des  chiffres  plus  récents 
nous  apprennent  qu’en  1912,  environ  95  “/„  des  machines  américaines  en 
construction  avaient  leurs  châssis  en  acier  moulé.  C’est  de.  l’acier  ayant, 
généralement,  la  composition  moyenne  suivante  : 

C  =  0,25  à  0,3  S  ==  0,03  à  0,04 

Si  =  0,23  à  0,3  P  =  0,025  à  0,35 

Mn  =  0,65  à  0,7 

Notons,  enfin,  les  aciers  au  vanadium  qui,  pour  une  même  proportion 
de  carbone,  résistent  mieux  à  la  tension,  ont  une  limite  d’élasticité  plus 
étendue  et  sont  quelquefois  employés.  En  définitive,  l’acier  moulé,  seul,  a 
pris  une  grande  extension  entraînant  une  diminution  de  poids  et  de  prix. 

Au  Canada,  cependant,  le  fer  serait  plus  économique  que  l’acier.  Cer¬ 
tains  réseaux  sont  restés  fidèles  au  fer  forgé  qui  serait  moins  sujet  à  provo¬ 
quer  des  avaries. 

Les  ruptures  de  longerons,  fréquentes  en  Amérique  et  pour  ainsi  dire 
inconnues  citez  nous,  sont,  dit  M.  Japiot,  plus  probablement  dues  au  dessin 
adopté  pour  le  châssis  qu’à  la  nature  du  métal  employé. 

Chaudière.  —  La  chaudière  comprend  principalement  le  corps  cylin¬ 
drique  reposant  sur  les  longerons  par  l’intermédiaire  de  supports,  la  boîte 
à  feu  dans  laquelle  se  trouve  le  foyer,  les  entretoises  et  les  tubes. 

En  ce  qui  concerne  le  corps  cylindrique,  le  type  classique  est  établi 
depuis  longtemps.  II  faut  aller  en  Amérique  pour  y  voir  deux  types  diffé¬ 
rents,  dont  l’un  ne  se  répand  pas  en  Europe,  la  Belgique  excepté  :  c’est  le 
wagon-top  ou  chaudière  à  virole  conique,  l’autre  étant  la  chaudière  pure¬ 
ment  cylindrique. 

Actuellement,  on  a  substitué,  dans  la  plupart  des  cas,  la  boîte  à  face 
parallélipjpédique  à  l’ancienne  boîte  à  face  cylindrique,  et  on  emploie  le 


LES  GRANDES  INDUSTRIES  CONSOMMATRICES 


335 


foyer  Belpaire,  dont  la  liaison  avec  la  boîte  à  feu  est  faite  par  des  tirants 
verticaux  (substitués  aux  anciennes  fermes). 

La  tendance  la  plus  marquée  est  celle  de  rélargissement  de  la  grille, 
qui  arrive  à  la  faire  saillir  hors  des  longerons  et  à  la  faire  déborder. 

La  machine  de  Trewithick  —  1804  —  avait,  sa  chaudière  en  tôle  de 
fer,  mais  on  employa  la  fonte  de  1811  à  1820.  On  revint  au  fer  forgé  à.  la 
suite  d’explosions,  dont  une  très  grave  en  1815,  avec,  dans  les  débuts, 
préférence  du  fer  au  bois  au  fer  puddlé,  à  cause  de  sa  grande  ductibilité. 
C’est  en  1855  qu’apparaît  la  première  tôle  en  acier  (fondu  au  creuset)  qui 
se  montra  à.  la  fois  plus  résistante,  plus  ductile  et  plus  homogène. 

En  1870,  la  tôle  Bessemer,  admise  tacitement  en  France,  commence  à 
se  répandre  sur  quelques  réseaux.  Le  développement  de  l’emploi  de  l’acier 
pour  les  chaudières  est  mis  en  lumière  par  les  chiffres  suivants,  publiés  à 
l’occasion  du  Congrès  international  des  Chemins  de  fer  en  1900  : 


En  1874  .  4  Compagnies  emploient  l’acier. 

En  1884  .  10  —  — 

En  1894  .  ’ . 34 

En  1898  . 44 


A  la  fin  du  dix-neuvième  siècle,  l’acier  était  employé  par  les  neuf 
dixièmes  environ  des  Compagnies  ayant  répondu  au  questionnaire  qui  leur 
avait  été  adressé. 

L’avantage  de  l’acier  sur  le  fer  est  sa  plus  grande  homogénéité,  il  est 
aussi  plus  facile  à  emboutir  et  plus  résistant,  d’où  possibilité  de  diminuer 
l’épaisseur  des  tôles  ou,  à  épaisseur  égale,  d’augmenter  les  pressions  (en 
1889,  le  timbre  dépassait  rarement  12  kg,  dix  ans  plus  tard,  le  chiffre  de 
1 6  kg  était  courant). 

Les  pressions  élevées,  l’élévation  de  l’axe  de  la  chaudière,  auraient 
nécessité  une  grosse  augmentation  de  poids,  si  les  progrès  de  la  sidérurgie 
n’avaient  pas  permis  de  substituer  au  fer  des  tôles  d’acier  doux. 

En  ce  qui  concerne  le  foyer,  le  métal  le  plus  généralement  employé 
est  le  cuivre.  L’Angleterre,  à  peu  près  seule  en  Europe,  emploie  un  peu 
d’acier  depuis  quelques  années.  En  Amérique,  presque  tous  les  foyers  sont 
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Peut-être  cette  divergence  vient-elle  de  la  manière  différente  dont  on 
emploie  les  locomotives  :  banalité  systématique  aux  États-Unis,  eaux  de 
qualité  souvent  mauvaise  impliquant  des  vidanges  fréquentes,  des  rentrées 
d’air  nuisibles,  des  extinctions  et  mises  en  pression  très  rapides  auxquelles 
le  cuivre  ne  résisterait  pas.  Ailleurs,  et  en  particulier  en  France  :  soins 
extrêmes,  habitude  de  prolonger  une  locomotive  le  plus  longtemps  possible, 
trois  ou  quatre  fois  plus  qu’en  Amérique. 

La  question  des  tôles  de  chaudières  a  fait  l’objet  d’une  discussion 
importante,  au  Congrès  de  1900,  et  en  général,  si  quelques  Compagnies 
s’en  tenaient,  à  cette  époque,  aux  essais  de  réception,  d’autres  imposaient 
en  plus  des  conditions  de  fabrication.  Aucune  condition  chimique  n’était 
imposée  en  France,  mais  le  recuit  y  était  exigé.  L’Orléans,  l’Est  et  le  Nord 
interdisaient  le  Bessemer  basique;  l’État,  le  P.-L.-M.  et  le  Midi  deman¬ 
daient  le  Martin.  En  général,  les  Compagnies  françaises  avaient  adopté 
pour  la  réception  les  indications  données  par  la  Commission  des  méthodes 


d'essais  et  notamment  la  formule  L  == 


X  S,  L  et  3  étant  la  longueur 


et  la  section  de  l’éprouvette. 

Toutes  les  Compagnies  faisaient  subir  aux  tôles  des  essais  de  traction, 
souvent  accompagnés  d’essais  de  pliage  à  froid,  de  pliage  à  chaud  et  de 
poinçonnage. 

Pour  le  calcul  et  la  fatigue  des  tôles  en  service,  la  formule  la  plus 
généralement  employée  était  : 


2R 


où  e  est.  l’épaisseur  de  la  tôle  en  centimètres, 

p,  la  pression  effective  de  la  vapeur  en  kilogrammes  par  centimètre 
carré, 

d,  le  diamètre  intérieur  de  la  chaudière  en  centimètres, 

R  la  fatigue  de  la  tôle  en  kilogrammes  par  centimètre  carré. 

Les  coefficients  de  sécurité  extrêmes  étaient  4  et  5,  mais  on  se  tenait 
généralement  entre  5  et  7. 

Le  cadre  du  foyer  a  été  longtemps  en  fer.  Tl  est  maintenant  en  acier. 
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L’Amérique  semble  être  passée  directement  du  fer  forgé  à  l’acier 
moulé,  qu’on  emploie  d’ailleurs  quelquefois  en  France  ou  qu’on  tolère  (État, 
P.-L.-M.),  mais  une  telle  pièce  passe  pour  être  d’exécution  assez  délicate. 

Les  entretoises,  exception  faite  des  États-Unis  (qui  emploient  le  fer 
fibreux  à  32-36  kg  avec  allongement  supérieur  à  27-30),  sont  presque 
toujours  en  cuivre  rouge. 

En  France,  des  essais  ont  été  faits  vers  1896  à  la  Compagnie  du  Nord, 
par  suite  de  ruptures  fréquentes  des  entretoises  en  cuivre,  avec  machines 
timbrées  à  14  kg  et  au  delà. 

Le  fer,  puis  l’acier  doux,  essayés  antérieurement,  furent  rejetés  pour 
différents  motifs.  Des  essais  de  traction  faits  sur  du  bronze  manganésé 
donnèrent  une  résistance  moyenne  à  la  rupture  de  31  kg, 'avec  allongement 
de  39,4.  A  chaud  à  100°  :  33ksi  avec  34,9  et  à  200°  :  3 1 kfi 3  avec 
34,2  •/.. 

Les  tubes  de  la  «  Fusée  »  (1829)  étaient  en  cuivre  sans  virole.  On  a 
employé  ensuite  le  laiton.  Après  1866,  on  a  employé  le  fer,  puis  l’acier 
doux. 

A  la  fin  du  dix-neuvième  siècle,  les  tubes  à  ailettes  (système  Serve) 
apparaissent  et  prennent,  en  France  notamment,  une  extension  considérable. 

Depuis  quelques  années,  un  retour  aux  tubes  lisses  semble  se  dessiner. 

Les  tubes  galvanisés  ont  été  essayés  en  Angleterre  où,  dès  1855, 
avaient  été  faits  des  essais  de  tubes  sans  soudure. 

Les  tubes,  quand  ils  sont  en  laiton,  ont  à  peu  près  la  composition 
suivante  : 

0,30  à  0,35  Zn. 

0,6  à  0,35  Cu. 

D’après  les  résultats  du  Congrès  de  1900,  toutes  les  Compagnies 
semblent  procéder  à  un  essai  hydraulique,  la  pression  imposée  étant 
variable. 

Mécanisme.  —  Les  cylindres  sont  presque  toujours  en  fonte,  sauf  en 
Amérique,  depuis  l’apparition  de  l’acier  moulé. 

Les  tiroirs  sont  en  fonte  en  Amérique.  Partout  ailleurs,  et  particuliè- 

46 
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rement  en  France,  on  emploie  de  préférence  le  bronze,  depuis  assez  long¬ 
temps. 

Toutefois,  des  essais  ont  été  faits  sur  le  P  .-O.  en  1902,  pour  substituer 
la  fonte  au  bronzé  dans  les  tiroirs  (prix  moins  élevé,  usure  plus  faible)  et 
cent  quarante  et  une  machines  furent  modifiées  dans  ce  sens  à  la  fin  de 
1906.  Moyennant  certaines  précautions  de  graissage  et  d’équilibrage,  les 
résultats  obtenus  ont  été  satisfaisants. 

Pour  les  pistons ,  on  a  d’abord  employé  la  fonte,  puis  le  fer  de  1860  à 
1895.  Pendant  cette  période,  la  fonte  continua  à  dominer  en  Angleterre  et 
aux  États-Unis.  En  1900,  l’acier  domine.  Un  peu  après  apparaissent  les 
pistons  en  acier  moulé.  Le  bronze  a  été  essayé  par  la  Compagnie  du  Midi. 

Les  liges  de  piston  sont  en  acier  fondu  (dès  1845  en  Allemagne). 

Pour  les  bielles ,  dont  la  section  à  renflement  médian  a  fait  place  à  la 
section  en  double  T,  l’emploi  de  l’acier  est  assez  ancien.  Toutefois,  au  point 
de  vue  quantitatif,  le  fer  dominait  encore  vers  1900, 

Roulement,  —  Pour  les  bandages,  on  employa  au  début  des  fers  de  choix. 
Les  bandages  eu  acier  sans  soudure,  imaginés  par  Krupp  en  1851,  se 
généralisèrent  rapidement.  Vers  1870,  l’acier  Bessemer  pour  bandages 
avait  en  moyenne  0,17  à  0,32  de  C.  Sur  l’Est  les  derniers  bandages  en  fer 
ont  été  posés  en  1889. 

A  l’occasion  du  Congrès  de  1900,  il  a  été  constaté  que  le  tiers  des 
Compagnies  environ  spécifiaient  l’acier  au  creuset;  les  autres  demandaient 
de  l’acier  Martin  ou  laissaient  le  choix  aux  constructeurs. 

Les  essais  de  choc  et  les  essais  à  la  presse  étaient  courants,  de  même 
que  les  essais  de  traction.  La  résistance  du  métal  variait  de  68  à  75  kg, 
rallongement  de  18  à  20  °/0. 

En  1910  (Congrès  de  Berne)  toutes  les  Compagnies  consultées  se  préoc¬ 
cupent  de  la  non-fragilité  par  des  essais  de  choc  :  poids  de  10  tonnes,  3  à 
6  coups  suivant  les  qualités. 

Essieux.  —  L’emploi  de  l’acier  semble  s’être  répandu  en  France  —  la 
Compagnie  de  l’Est  exceptée  —  plus  tardivement  que  dans  les  autres  pays 
d’Europe.  Vers  1870,  l’acier  Bessemer  était  déjà  très  répandu  dans  ces 
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pays  ;  en  France  on  employait  encore  l’acier  fondu  ou  le  fer  fort  de 
première  qualité  parfaitement  soudé  ou  corroyé,  exempt  de  pailles  et  de 
criques  ou  autres  défauts,  surtout  dans  les  parties  frottantes. 

L’acier  au  creuset,  d'abord  employé,  fut  remplacé  par  l’acier  doux  Mar¬ 
tin  et,  après  1900,  on  voit  quelques  emplois  d’acier  au  nickel  (R  —  65, 
A  :~  18  °/0);  par  exemple  1  °ja  nickel  en  Allemagne  et  Autriche. 

En  ce  qui  concerne  plus  particulièrement  les  essieux  coudés,  ils  sont 
généralement  faits  d’une  seule  pièce,  avec  frettes  en  acier  et  primitivement 
en  fer. 

L'influence  du  métal  sur  les  ruptures  d’essieux  est  mise  en  évidence 
par  les  chiffres  suivants  extraits  d’une  statistique  de  l’Union  allemande 
(1890-1900) : 


Acier  Martin  (unité) 
Acier  Bessemer  .  . 
Acier  au  creuset  .  . 
Fer  puddlé  *  .  .  , 
Fer  à  grain  .... 
Fer  à  nerfs  *  .  .  . 


1 


Au  point  de  vue  des  essais,  vers  1845,  l’Autriche  pratiquait  déjà  les 
essais  de  choc;  on  laissait  tomber  un  boulet  de  fonte  de  734  kg.,  de  llm34 
de  hauteur;  l’essieu  se  coude,  on  le  redresse;  à  la  deuxième  épreuve, 
l’essieu  doit  résister  sans  se  rompre.  Les  essais  portaient  sur  les  quatre 
centièmes  des  essieux  réceptionnés. 

En  1900,  toutes  les  Compagnies  interrogées  font  des  essais  de  trac- 
lion;  les  deux  tiers  pratiquent  en  outre  des  essais  de  choc. 

Roues.  —  Le  bois  employé  dans  les  premières  locomotives  a  été  rem¬ 
placé  très  rapidement  par  la  fonte,  puis  par  le  fer;  dès  1832,  les  roues  sont 
entièrement  métalliques. 

Le  procédé  Arbel,  qui  date  de  1855,  a  permis  d’obtenir  des  roues  d’une 
seule  pièce  dont  les  différentes  parties  forgées  séparément  étaient  soudées 
au  marteau-pilon. 

L’acier  employé  déjà,  vers  1870,  devient  d’une  application  presque 
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générale  en  Europe,  vers  1880;  les  Etats-Unis  surtout  et  l’Angleterre  sont 
toutefois  restés  fidèles  à  la  fonte. 

Vers  1900,  l’acier  moulé  commence  à  servir  pour  confectionner  les 
centres  de  roues. 

En  résumé,  on  peut  dire  qu’en  1900  (Congrès  de  Berne)  l’acier  de  plus 
de  44  kg  n’est  substitué  au  fer  forgé  que  pour  peu  de  pièces  (bielles,  tiges 
de  pistons,  longerons)  et  pas  par  toutes  les  Compagnies. 

Le  fer  forgé  ou  soudé  est  généralement  remplacé  par  l’acier  doux  (33 
à  44  kg). 

L’acier  moulé  remplace  souvent  le  fer  pour  les  pièces  compliquées,  et 
la  fonte  pour  les  pièces  sujettes  à  fatigue  ou  usure,  d’où  un  surcroît  de 
sécuri  té. 

Examinons  maintenant  la  situation  actuelle. 

Nous  ne  saurions  mieux  faire,  pour  donner  un  premier  aperçu,  que  de 
reproduire  le  tableau  suivant  : 
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C’est  en  Angleterre  que  les  cahiers  des  charges  sont  le  moins  rigou¬ 
reux.  Les  principaux  essais,  usités  déjà  en  1900,  sont  reproduits  dans  le 
tableau  ci-dessous  : 


Essais  de  traction  ,  ♦ 

Essais  de  compression 
Essais  de  flexion  .  . 


Essais  de  mandrinage 
Essais  de  pression  . 

Essais  de  torsion 


Bandages,  essieux,  barres,  tôles,  torons 
de  câble,  moulage. 

Fonte,  bronze,  laiton,  rivets,  tubes, 
Fonte,  parties  coudées  d’essieux,  ban¬ 
dages,  tôles,  moulages  en  acier,  pla¬ 
ques  de  cuivre. 

Tubes  de  chaudière. 

Tubes  de  chaudière,  tuyaux  d’alimen¬ 
tation  et  de  frein. 

Fils  métalliques  de  câbles. 


En  Allemagne,  les  cahiers  des  charges  sont  déjà  pins  stricts,  mais  avec 
quelques  latitudes.  Cependant  nous  voyons  M.  Bach  combattre  la  tendance 
en  Allemagne  vers  une  réglementation  trop  étroite  de  la  construction  des 
chaudières  à  vapeur.  L’auteur  montre  que  le  nombre  des  accidents  n’est 
pas  beaucoup  supérieur  actuellement  qu’à  l’époque  où  aucun  règlement  ne 
gênait  les  constructeurs. 

Aux  Etats-Unis,  nous  nous  trouvons  en  présence  de  conditions  toutes 
différentes  par  suite  de  spécifications  d’analyse  chimique  s’ajoutant  aux 
essais  courants. 

En  France,  les  spécifications  actuelles  ont  pour  base  F  unification  des 
qualités  de  matière  et  des  essais  de  réception  établie  en  1903  par  les  Com¬ 
pagnies  de  chemins  de  fer  françaises,  unification  qui  a  supprimé,  en  partie 
tout  au  moins,  les  divergences  existant  auparavant  entre  les  divers  réseaux. 

Nous  reproduisons  ci-après  le  résumé  de  la  classification  : 
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L’unification  n’a  cependant  pas  été  aussi  complète  qu’on  eût  pu  le 
désirer.  Telle  Compagnie,  en  effet,  préfère  une  qualité  d’acier  pour  ses  tôles 
de  chaudières,  telle  autre  une  qualité  différente.  Le  tableau  des  qualités  de 
matières  employées  pour  les  principales  parties  de  la  locomotive  montrera 
bien  ces  divergences  (Voir  ce  tableau  à  la  page  suivante). 

Parmi  les  pièces  dont  les  spécifications  varient  le  plus,  nous  citerons 
les  essieux  droits  et  les  essieux  coudés  (manivelles  et  boutons). 

Certaines  Compagnies  commencent  à  employer  pour  ces  pièces  des 
aciers  spéciaux  (acier  au  nickel  et  au  chrome-nickel)  non  compris  dans  la 
classification  unifiée,  qui  ne  comporte  que  des  aciers  au  carbone.  Les  aciers 
spéciaux  sont  encore  peu  répandus  en  France  et  laissés  au  choix  du  cons¬ 
tructeur.  Cependant  les  Chemins  de  fer  de  l’Est  et  de  l’État  emploient  pour 
les  écrous,  manilles  de  tendeurs  et  axes  d’articulation  des  flasques  de  ten¬ 
deurs,  l’acier  au  nickel  à  %  °f0  minimum  de  nickel  et  0,2  0/o  au  maximum  de 
carbone,  trempé  à  900°  sans  recuit.  Cet  acier  doit  donner  aux  essais  de 
traction  sur  éprouvette  recuite  à  925°  et  refroidie  à  l’air,  une  résistance 
supérieure  à  38  kg  et  un  allongement  supérieur  à  28  et  aux  essais  sur 
éprouvette  trempée  à  900“  sans  recuit,  une  résistance  supérieure  ;i  50  kg  et 
un  allongement  supérieur  à  1 8 

L’unification  n’a.  porté  que  sur  le  fer,  le  cuivre  et  l’acier.  Pour  les 
alliages  divers,  chaque  Compagnie  a  ses  titres  et  sa  classification. 

Voici  en  exemple  les  bronzes  couramment  employés  sur  les  chemins 
de  fer  français  pour  le  tiroir  de  distribution  : 


RÉSEAUX 

MATIÈRE 

CUIVRE 

ÉTAIN 

ZINC 

P HOS PII  URL  DE  CUIVRE 

Est  ,  .  . 

Bronze  A 

84 

16 

» 

État . * ,  , 

Bronze  n°  l 

84 

14 

2 

P.’L.-M .  . . 

Fonte 

» 

» 

jj 

P,-0  ....... 

Bronze  titre  3 

79,75 

11 

7,50 

1,75  ù  13^.  Fonte  pour 
tiroirs  cylindriques. 

Nord  » . 

Bronze  D 

81,2 

n 

7,50 

0,3  à  9°/cs  on  acier  moulé 

Midi  ....... 

Bronze  catégorie 

34 

14 

2 

QUALITÉS  DE  MATIÈRES  EMPLOYÉES  DANS  LES  DIVERSES  PARTIES  DE  LOCOMOTIVES 
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En  ce  qui  concerne  les  conditions  d’exécution,  nous  notons,  dans  les 
cahiers  des  charges,  quelques  renseignements  qu’on  peut  résumer  comme 
suit  : . 

Les  pièces  en  acier  forgé  doivent  être  faites  sans  soudure  sauf  autori¬ 
sation  spéciale,  et  recuites  après  finissage.  Aucune  soudure  ne  doit  être 
faite  par  encollage.  Les  pièces  flottantes  doivent  être  cémentées  et  trem¬ 
pées,  la  cémentation  devant  pénétrer  à  3  millimètre  au  moins  de  la  surface 
extérieure  et  la  trempe  devant  donner  aux  pièces  une  dureté  telle  qu’avec 
une  lime  de  première  qualité  on  ne  puisse  entamer  aucun  des  points  de 
leur  surface.  Les  tôles  embouties  seront  recuites  à  la  volée.  Certaines  pres¬ 
criptions  diffèrent  suivant  les  Compagnies. 

Ainsi  sur  le  P.-L.-M.,  il  est  spécifié  que  l’emploi  du  poinçon  ou  du 
chalumeau  n’est  toléré  pour  le  découpage  des  contours  et  des  ouvertures 
dans  les  tôles  de  chaudière  que  sous  réserve  qu’il  reste  une  bande  de 
10  millimètres  au  moins  entre  les  bords  du  découpage  et  le  tracé  définitif. 
Même  prescription  pour  le  longeron. 

Sur  l’Etat,  il  est  spécifié  que  les  plaques  tubulaires  de  foyer  seront  en 
cuivre  arsénié  contenant  au  moins  99,25  °f0  de  cuivre  pur  et  de  0,35  à 
0,55  °/o  d’arsenic. 

Sur  le  P  .-O.,  nous  voyons  très  détaillés  les  essais  de  traction  et  de 
flexion  à  effectuer  pour  la  réception  des  cylindres.  Ceux-ci  doivent  être  en 
fonte  de  troisième  fusion.  Les  cylindres  terminés  subissent  un  essai  hydrau¬ 
lique. 

Les  cylindres  HP  doivent  supporter  P  +  l  kg  cm2  (P  est  le  timbre). 

Les  cylindres  BP  doivent  supporter  1 0  kg. 

La  pression  d’essai  varie  suivant  les  Compagnies. 

11  en  est  de  même  pour  le  calage  des  essieux  dont  les  pressions  spé¬ 
cifiées  sont  variables. 

Si  nous  prenons  encore  la  réception  des  essieux  droits,  il  sera  spécifié 
que  la  provenance  des  matières  doit  être  bien  établie.  Les  essieux  seront 
recuits  pendant  deux  jours  au  rouge  sombre  et  refroidis  lentement  à  l’abri 
de  l’air.  L’essai  comporte  en  outre  une  épreuve  de  traction  et  de  choc, 
une  épreuve  du  corps  avec  un  mouton  de  400  kg  et  un  examen  de  la 
texture  après  épreuves. 
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Si  nous  cherchons  à  tirer  des  conclusions  de  l’étude  forcément  incom¬ 
plète  qu’on  vient  de  lire,  lions  constatons  que  l’unification  des  conditions 
de  réception  des  aciers  a  réalisé  un  progrès  important,  mais  non  décisif; 
c’est  l’événement  heureux  du  vingtième  siècle,  préparé  par  le  mouvement 
d'opinion  d’où  est  née,  à  la  fin  du  dix-neuvième  siècle,  l’Association 
internationale  des  Méthodes  d’essais. 

Les  rapports  entre  sidérurgistes  et  Compagnies  paraissent  n’avoir  pas 
été  jusqu’ici  assez  étroits,  et  l’exemple  de  ^automobile  et  de  l’artillerie 
se  présente  immédiatement  à  l’esprit  ;  à  l’inverse  des  deux  industries  que 
nous  venons  de  citer,  la  locomotive  n’a  pas  provoqué  les  progrès  de  la 
sidérurgie,  elle  les  a  suivis.  C’est  à  peine,  à  l’heure  actuelle,  si  les  aciers 
spéciaux  ont  trouvé  quelques  emplois  dans  sa  construction. 

'  11  semble  que  le  problème  de  la  construction  de  la  locomotive  soit  sur 
le  point  d’entrer  dans  une  phase  nouvelle  et  qu’il  faille  envisager  le  moment 
où,  pour  parer  à  la  nécessité  d’une  nouvelle  augmentation  de  puissance, 
on  sera  amené  à  déterminer,  pour  chacun  de  ses  éléments,  la  forme  la  plus 
rationnelle,,  la  nature  et  la  qualité  les  plus  propices  de  métal  à  employer, 
ainsi  que  le  traitement  thermique  à  lui  faire  subir.  Une  telle  étude  ne 
saurait  être  issue  que  d’une  collaboration  très  intime  entre  Compagnies  de 
chemins  de -fer,  constructeurs  et  sidérurgistes. 
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Lorsque  les  premiers  inventeurs  ou  constructeurs  de  voitures  méca¬ 
niques  se  proposaient  seulement  de  placer  des  moteurs  de  2  à  4  chevaux 
sur  ties  châssis  pesant  près  de  1.000  kg,  c’est-à-dire  en  réalité  sans  se 
fixer  de  limite  de  poids,  ils  avaient  toutes  facilités  pour  employer  les 
métaux  d’usage  courant  dans  les  industries  mécaniques  et  pour  donner 
aux  divers  organes  de  leurs  châssis  des  dimensions  en  rapport  avec  les 
coefficients  de  sécurité  qu’une  longue  pratique  avait  conseillé  d’adopter 
dans  tous  les  bureaux  d’études  et  ateliers. 

Mais,  dès  qu’il  fut  établi  par  la  course  Paris-Bordeaux  en  1895  que 
ces  véhicules,  d’invention  si  récente,  pouvaient  facilement  réaliser  des 
moyennes  horaires  de  25  kilomètres  sur  des  parcours  dépassant  1.000  kilo¬ 
mètres,  les  espérances  des  constructeurs  ne  connurent  plus  de  bornes. 

Ils  cherchèrent  alors  par  tous  les  moyens  à  accroître  cette  vitesse  et, 
dans  ce  but,  s’appliquèrent  simultanément,  d’une  part  à  augmenter  la  puis¬ 
sance  îles  moteurs,  d’autre  part  à  diminuer  le  poids  total  des  véhicules 
par  la  réduction  des  dimensions  de  toutes  les  pièces  du  mécanisme.  Ce  fut 
du  moins  l’orientation  initiale  de  cette  lutte  contre  le  poids. 

Les  étapes  furent  rapides,  mais  les  coefficients  de  sécurité,  couram¬ 
ment  adoptés  parce  qu’ils  étaient  consacrés  par  une  longue  expérience, 
furent  peut-être  trop  réduits  et  on  s’aperçut  vite  que  la  durée  de  multiples 
organes  risquait  d’être  gravement  compromise. 

Toutefois,  c’était  encore  la  période  sportive  de  l'industrie,  il  s’agissait 
avant  tout  de  faire  de  la  vitesse,  de  gagner  une  course,  de  finir  un  par¬ 
cours  sans  crainte  d’être  arrêté  par  une  rupture  de  pièce. 

Pourvu  que  les  métaux  employés  eussent  la  résistance  suffisante 
pour  éviter  ces  ruptures,  on  se  préoccupait  en  somme  médiocrement  de  la 
durée  de  tels  mécanismes. 

Bientôt  le  moment  arriva  où  les  aciers  demi-durs  ordinairement 
employés  travaillèrent  à  leur  limite  de  résistance,  et  où  les  ruptures  et  les 
déformations  de  pièces  se  multiplièrent  ;  on  décida  alors  simplement 
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de  leur  substituer  les  aciers  plus  durs  qui  se  trouvaient  déjà  dans  le 
commerce. 

Mais  l’expérience  ne  confirma  nullement  de  telles  mesures  et,  loin  de 
diminuer  la  fréquence  des  ruptures  et  des  déformations,  l’emploi  des 
aciers  durs  ordinaires  parut  même  l’augmenter  dans  la  plupart  des  cas. 

Pouvait-il  être  question  de  restreindre  la  puissance  des  moteurs  ? 
évidemment  non,  puisque  l’on  voulait  marcher  toujours  plus  vite. 

Restait-il  la  possibilité  d’accroître  le  poids  total  des  véhicules?  Là 
encore  la  réponse  devait  être  négative,  car  en  premier  lieu  tout  accroisse¬ 
ment  de  poids  avait  une  répercussion  sensible  sur  la  vitesse  obtenue,  et 
ensuite  le  bandage  pneumatique,  qui  était  devenu  le  complément  indis¬ 
pensable  d’une  voiture  automobile,  se  refusait  à  ces  majorations  de 
charges. 

Il  fallut  donc  avoir  recours  aux  usines  métallurgiques  et  leur 
demande:  des  métaux,  plus  spécialement  des  aciers,  à  résistance  et  à 
ténacité  supérieures,  afin  de  pouvoir  réduire  les  dimensions  et  par  consé¬ 
quent  les  poids  sans  descendre  au-dessous  de  coefficients  de  sécurité 
raisonnables. 

En  outre,  il  était  indispensable  d’obtenir  de  ces  usines  des  aciers 
aussi  homogènes  que  possible,  ainsi  qu’une  régularité  de  fabrication  irré¬ 
prochable,  en  vue  de  fixer  les  nouveaux  coefficients  de  sécurité  appli¬ 
cables  au  travail  de  ces  métaux  et  de  leur  donner  immédiatement  les 
valeurs  les  plus  basses. 

Enfin,  une  caractéristique  des  aciers,  la  fragilité,  dont  on  avait  jusque- 
là  absolument  négligé  de  tenir  compte,  devait  être  tout  particulièrement 
envisagée. 

Il  convenait  surtout  de  définir  cette  fragilité  et  de  trouver  les  moyens 
de  la  mesurer. 

Comme  le  faisait  fort  bien  observer  M,  de  Fréminville,  dès  1903,  dans 
une  conférence  à  l’Association  internationale  des  Méthodes  d’essais  des 
matériaux  de  construction,  les  pièces  rentrant  dans  la  construction  des 
machines  se  rattachent  toutes  à  deux  catégories. 

Les  unes  ne  peuvent  souffrir  la  moindre  déformation  permanente  sans 
êtie  mises  hors  de  service  :  tels  sont  les  arbres,  essieux  de  machines,  etc. 
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Les  autres,  au  contraire,  doivent  pouvoir  se  déformer  presque  sans 
limite,  tels  les  leviers  de  commande  et  supports  exposés  à  recevoir  des 
chocs  indépendants  du  fonctionnement  de  la  machine. 

Pour  toutes  il  convient  d’éviter  les  ruptures,  mais  cependant  la  notion 
de  fragilité  est  absolument  différente  suivant  que  l’on  considère  l’une  ou 
l’autre  de  ces  catégories  de  pièces. 

Pour  les  premières,  le  choc  ne  doit  produire  ni  rupture  ni  déforma¬ 
tion  appréciable,  car  les  conséquences  de  l’une  et  de  l’autre  sont  souvent 
les  mêmes. 

Pour  les  secondes,  la  déformation  est  acceptable  et  parfois  même 
désirable,  puisque  l’intensité  du  choc  ne  peut  être  limitée. 

M.  de  Fréminville  indiquait  ensuite  les  résultats  qu’il  avait  obtenus 
par  des  essais  au  choc  sur  barrettes  entaillées  au  moyen  de  la  méthode 
Piémont  et  concluait  en  disant  qu’un  acier  dur  doit  supporter  sans  com¬ 
mencement  de  cassure  un  choc  de  3  à  5  kg  pour  une  flèche  égale  ou 
inférieure  à  1  mm,  alors  que  les  aciers  doux  et  les  fers,  sous  un  choc 
minimum  de  5  kg,  peuvent  prendre  une  déformation  de  4  à  5  mm,  et  sous 
un  choc  maximum  de  17  à  18  kg,  une  déformation  de  9  à  10  mm. 

En  1904,  les  Forges  de  Châtillon-Commentry  et  Neuve s-Maisons  éta¬ 
blissaient  de  façon  définitive  que  les  caractéristiques  de  l’essai  des  aciers 
par  traction  et  en  particulier  l’allongement  ne  donnaient  aucune  indication 
sur  leur  fragilité,  et  qu’en  conséquence  des  aciers  possédant  la  même 
résistance  à  la  rupture  pouvaient  avoir  des  résiliences  fort  différentes,  éta¬ 
blies  par  essais  au  choc  sur  éprouvettes  entaillées  Charpy. 

Cette  Société  mettait  ce  fait  en  évidence  par  trois  exemples  typiques 
(R  désigne  la  résistance)  : 


Aciers  durs  R  =  85  kg,  . 


Aciers  demi-doux  R~58  kg .  < 


I  Acier  2 


l  Acier  1 


Acier  2 


Acier  i 


\  Résilience  :  14  kilogrammètres. 

|  Angle  de  rupture  :  159°* 

i  Résilience  :  45  kilogrammètres. 
Angle  de  rupture  :  67°, 

(Résilience  :  9  kilogrammètres. 
Angle  de  rupture  :  l'68°  5. 

\  R  é  si  li eue e  :  5  ü ,  2  k i  1  ograi n m è très . 
j  Angle  de  rupture  :  130°, 
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Résilience  :  2  kilogramraètres. 

Angle  de  rupture  :  173°. 

Résilience  :  20  kilogramme  très. 

Angle  de  rupture  :  153°. 

Des  aciers  répondant  à  ces  divers  desiderata  existaient  déjà,  mais  ils 
avaient  des  applications  très  spéciales  et  absolument  étrangères  à  la  cons¬ 
truction  mécanique  générale. 

C’étaient  des  aciers  fondus  au  creuset,  fabriqués  avec  d’excellentes 
fontes  au  bois  ne  contenant  que  des  traces  de  soufre  et  de  phosphore. 

Ce  mode  de  fabrication  au  creuset  était  dès  cette  époque  reconnu 
comme  très  supérieur  à  celui  du  four  Martin,  lorsqu’il  s’agissait  d’obtenir 
des  produits  d’une  régularité  de  fabrication  absolument  rigoureuse. 

On  peut  même  citer  les  Aciéries  Jacob  Holtzer,  qui,  depuis  leur  fon¬ 
dation,  c’est-à-dire  aujourd’hui  depuis  plus  de  quatre-vingts  ans,  s’étaient 
spécialisées  dans  la  fabrication  des  aciers  au  creuset. 

Toutefois,  nous  savons  aussi  combien  la  période  industrielle  de  la 
construction  automobile  a  suivi  de  près  la  période  sportive,  et  alors  les 
constructeurs  ne  pouvaient  plus  se  contenter  d’aciers  à  résistance  et  à  téna¬ 
cité  suffisantes  pour  écarter  toute  crainte  de  rupture,  ils  furent  amenés  à 
exiger  aussi  une  durée  effective  de  ces  mécanismes  et  à  obtenir  des 
métaux  de  dureté  exceptionnelle  résistant  convenablement  à  l’usure. 

Leur  clientèle  n’entendait  plus  en  effet  envoyer  incessamment  chez  eux 
leurs  voitures  en  réparation  et  supporter  ainsi  de  fréquents  et  onéreux 
remplacements  de  pièces.  Elle  était  résolue  en  outre,  devenant  chaque 
jour  plus  exigeante,  à  n’acheter  désormais  que  des  voitures  absolument 
impeccables  et  silencieuses  dans  leur  fonctionnement. 

Ce  furent  encore  les  aciers  spéciaux,  fondus  au  creuset,  qui  permirent 
aux  constructeurs  de  répondre  aux  désirs  de  cette  clientèle  et  de  lui 
assurer  toutes  garanties  contre  l’usure  et  le  bruit. 

Il  convient  de  signaler  ici  l’emploi  du  four  électrique  pour  la  fabrica¬ 
tion  des  aciers  spéciaux,  qui,  dans  ces  dernières  années,  a  pris  une  grande 
extension. 

Mais,  aussi  bien  la  méthode  du  four  électrique  que  celle  du  creuset  ne 
peuvent  donner  des  aciers  de  qualité  supérieure  qu’à  la  condition  d’établir 
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un  contrôle  incessant  sur  la  qualité  des  matières  premières  et  d’organiser 
des  essais  réguliers  de  tous  les  détails  de  la  fabrication. 

Le  problème  présentait  cependant  un  aspect  différent  et  beaucoup 
plus  complexe  lorsque  au  lieu  d’envisager  exclusivement  la  résistance  et  la 
ténacité  des  pièces  en  service,  on  se  préoccupait  des  moyens  de  les  usiner. 

Les  ingénieurs  et  industriels  savaient  fort  bien  qu’avec  des  aciers  ne 
dépassant  pas  des  résistances  à  la  rupture  de  40  kg,  l’usinage  et  plus 
spécialement  le  tournage  et  le  fraisage  restaient  faciles,  que  leurs  machines- 
outils  et  leurs  outils  étaient  de  longue  date  appropriés  à  cette  qualité  de 
métal,  que  leur  personnel  ouvrier  demeurait  entraîné  à  son  emploi  et 
qu’en  conséquence  production  et  prix  de  revient  pouvaient  s’établir  sans 
difficulté  ni  surprise. 

L  adoption  de  métaux  à  résistance  croissante,  pouvant  doubler  les 
valeurs  courantes,  n’allait-elle  pas  jeter  des  perturbations  profondes  dans 
leurs  ateliers  et  soulever  des  problèmes  d’usinage  absolument  insolubles? 

Cependant,  s’ils  eurent  des  hésitations,  ces  industriels  surent  néan¬ 
moins  prendre  rapidement  les  mesures  nécessaires  pour  utiliser  les  métaux 
que  leur  offrait  l’industrie  sidérurgique. 

Les  méthodes  de  travail  dans  les  ateliers  furent  entièrement  transfor¬ 
mées,  de  façon  à  ne  pas  majorer  outre  mesure  les  frais  d’usinage. 

Le  matériel  des  machines-outils  dut  être  presque  complètement 
renouvelé  afin  de  lui  donner  la  robustesse  en  rapport  avec  les  efforts  très 
élevés  qu’exigeait  le  travail  des  nouveaux  aciers  et  d’adapter  ces  machines 
à  une  fabrication  intensive  et  en  grandes  séries. 

Enfin,  pour  attaquer  des  métaux  de  ténacité  si  exceptionnelle,  il 
I allait  des  outils  de  dureté  encore  plus  grande;  ils  firent  donc  de  nouveau 
appel  a  1  industrie  sidérurgique,  la  conviant  ainsi  à  une  lutte  entre  la 
matière  à  travailler  et  l’outil  d’usinage,  rappelant  celle,  déjà  ancienne  mais 
toujours  actuelle,  de  la  cuirasse  et  du  projectile. 

Cette  nouvelle  lutte  se  poursuit  encore  chaque  jour,  et  les  aciéries 
mettent  sans  cesse  dans  le  commerce,  avec  des  aciers  de  qualité  supé¬ 
rieure,  de  merveilleux  aciers  rapides  trempant  à  l’air,  convenant  notam¬ 
ment  fort  bien  aux  outils  de  tour  et  aux  fraises  et  que  l’industrie  méca¬ 
nique  emploie  désormais  de  façon  courante. 
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Grâce  à  ces  métaux  spéciaux  et  à  des  outils  susceptibles  de  les  tra¬ 
vailler,  de  nouveaux  progrès  furent  enregistrés  très  rapidement  tant  dans 
l'accroissement  des  puissances  des  moteurs  que  dans  la  réduction  du 
poids  des  châssis. 

On  aura  une  idée  des  progrès  accomplis  par  les  quelques  chiffres  sui¬ 
vants. 

En  1895,  le  poids  de  la  voiture  victorieuse  dans  la  course  Paris- 
Bordeaux  était  de  185  kg  par  cheval.  Elle  n’était  plus,  en  1898,  que  de 
100  kg  par  cheval,  donnant  1.200  kg  pour  l’ensemble  du  châssis. 

Pin  1899,  la  voiture  gagnante  de  Paris-Bordeaux  ne  pèse  que  1.040  kg 
soit  65  kg  par  cheval. 

En  1900,  sur  Paris-Toulouse,  le  progrès  est  encore  plus  sensible  : 
avec  un  moteur  de  30  chevaux,  on  atteint  64km  7 -heure  comme  vitesse 
moyenne  pour  un  poids  maximum  de  la  voiture  de  1.000  kg,  soit  33  kg 
par  cheval. 

En  L913  enfin,  la  voiture  victorieuse  du  grand  prix  de  l’Automobile- 
Club,  munie  d’un  moteur  4  cylindres,  d’une  puissance  nominale  de  150  che¬ 
vaux,  ne  pèse  que  1.100  kg,  soit  7kfî35  environ  par  cheval. 

Parmi  les  pièces  composant  un  châssis  de  voiture  automobile,  les 
unes  supportent  exclusivement  des  efforts  et  des  chocs,  les  autres,  et  c’est 
le  plus  grand  nombre,  doivent  en  outre  subir  des  frottements. 

Pour  les  premières,  la  substitution  des  aciers  durs  ordinaires  aux 
aciers  demi-durs  initialement  employés  ayant  été  souvent  désastreuse, 
comme  nous  l’avons  dit  plus  haut,  ce  sont  les  aciers  spéciaux  qui  ont  été 
adoptés  par  la  suite. 

Pour  les  secondes,  deux  solutions  se  présentaient  :  employer  des 
aciers  cémentés  ou  donner  la  préférence  aux  aciers  durs  non  cémentés. 

On  s’arrêta  d’abord  aux  premiers,  et  on  fit  choix  d’aciers  extra-doux 
obtenus  au  four  Martin,  qu’il  fallait  cémenter,  puis  tremper  -en  totalité  ou 
en  partie  afin  de  donner  la  dureté  nécessaire  aux  surfaces  frottantes.  Mais 
cet  acier  extra-doux  au  carbone  ne  donnant  pas  toujours,  pour  certaines 
applications,  une  résistance  suffisante  au  corps  même  de  la  pièce  sous  la 
couche  cémentée  et  trempée,  il  devint  nécessaire  d'avoir  recours  à  des 
aciers  spéciaux  de  cémentation  plus  tenaces. 
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Dans  le  cas  où,  renonçant  à  la  cémentation,  on  s’orientait  vers  les 
aciers  durs,  ce  furent  encore  les  aciers  spéciaux,  infiniment  plus  durs,  qui 
donnèrent  la  solution  du  problème. 

On  introduisit  donc  dans  la  construction  automobile  les  aciers  au 
chrome  et  au  nickel  vers  1899,  et  un  peu  plus  tard  les  aciers  au  nickel- 
chrome,  puis  plus  récemment  ceux  à  haute  teneur  en  nickel. 

L’acier  au  chrome  figurait  déjà  à  l’Exposition  de  1878  et  était  utilisé 
depuis  lors  tant  pour  la  confection  des  outils  que  pour  la  fabrication  du 
matériel  de  guerre,  canons,  obus,  plaques  de  blindages.  En  diminuant 
légèrement  la  teneur  en  chrome,  l’emploi  de  cet  acier  pour  pièces  de 
machines  se  répandit  rapidement. 

La  présence  du  nickel  dans  un  acier,  jointe  à  celle  du  chrome, 
communique  à  ce  métal,  lorsque  les  teneurs  de  ces  deux  corps  sont  conve¬ 
nablement  établies,  des  qualités  remarquables  qui  lui  donnent  une  grande 
supériorité  sur  les  aciers  au  carbone.  Si  la  fabrication  en  est  faite  au 
creuset  ou  au  four  électrique,  la  composition  de  cet  acier  demeure  absolu¬ 
ment  homogène. 

L’acier  nickel-chrome"  apparaît  ainsi  comme  le  métal  idéal  pour  des 
pièces  d’automobiles  soumises  à  un  travail  plutôt  brutal  et  qui  doivent  être 
à  la  fois  extrêmement  résistantes  et  absolument  dépourvues  de  fragilité. 

Enfin  l’acier  à  haute  teneur  de  nickel  a  aussi  trouvé  des  applications 
dans  la  construction  automobile,  plus  particulièrement  en  raison  de  son 
inoxydabilité. 

Quelques  exemples  sont  indispensables  pour  établir  une  comparaison 
entre  les  qualités  des  aciers  ordinaires  initialement  employés  et  celles  des 
aciers  spéciaux  au  creuset  fabriqués  soit  vers  1900,  soit  actuellement  en 
1913,  et  surtout  pour  mettre  en  évidence  les  garanties  données  par  les 
aciéries  à  ces  diverses  époques. 

Un  exemple  des  plus  caractéristiques  est  celui  des  aciers  de  cémenta¬ 
tion  dont  le  plus  ancien  est  l’acier  extra-doux  au  carbone  dont  on  connaît 
les  utilisations  si  variées. 

La  charge  de  rupture  R  de  cet  acier  type  est  généralement  comprise 
après  forgeage  entre  35. et  40  kg,  sa  limite  élastique  entre  25  et  28  kg; 
rallongement  varie  de  35  à  30  0/o.  Ces  chiffres  diffèrent  de  quelques  unités 
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suivant  les  aciéries.  Ce  métal,  après  cémentation,  doit  être  trempé  à  l’eau 
entre  900°  et  950°. 

Toutefois  les  caractéristiques  du  métal  sous  la  couche  cémentée  et 
trempée  demeurent  assez  imprécises,  car  elles  dépendent  des  conditions 
dans  lesquelles  ont  été  faites  les  opérations  de  cémentation  et  de  trempe. 

Citons,  comme  aciers  de  ce  genre,  le  B.  F.  M.  (Châtillon-Coimnentry), 
le  C.  T.  (Firminy),  le  C.  M.  ou  le  B.  C.  M.  (Impliy). 

Depuis  1900,  les  usines  métallurgiques  ont  créé  des  aciers  de  cémen¬ 
tation  au  chrome,  au  nickel  ou  au  nickel-chrome,  qui  donnent,  après 
forgeage  et  recuit  au  voisinage  de  930°,  des  charges  de  rupture  et  surtout 
des  limites  élastiques  fort  supérieures  à  ce  que  l’on  pouvait  espérer  de 
l’acier  doux  au  carbone. 

Ainsi  les  Forges  et  Aciéries  d’Unieux  vendaient  déjà  de  façon  cou¬ 
rante  en  1900  un  acier  au  chrome  pour  cémentation  ayant  après  forgeage 
et  recuit  à  900°  les  caractéristiques  suivantes  : 

R  =  45-50  kg.  Ë  =  25-30  kg.  A  =  28-24 

Trempé  à  l’eau  après  cémentation,  il  donnait  : 

R  =  60-65  kg.  E  =  52-56  kg.  A  =  14-10 

E 

Remarquons  combien  le  rapport  ~  se  trouve  notablement  accru  par  la 

trempe,  puisqu’il  passe  de  0,60  à  0,85. 

L’acier  au  nickel  pour  cémentation  fabriqué  également  vers  1900, 
donnait  des  valeurs  similaires  après  forgeage  et  recuit  à  900°  : 

R  =  40-45  kg.  E  ==  30-35  kg.  A  =  28-25  •/„ 

Trempé  à  la  même  température,  on  obtenait  : 

R  =  60-70  kg.  E  =  50-60  kg.  A  =  14-10°/„ 

Les  Aciéries  de  Firminy,  de  Châtillon-Commentry,  d’Imphy,  offraient 
alors  des  aciers  de  ce  type. 

Depuis  cette  époque,  on  s’est  particulièrement  appliqué  à  réduire  la 
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fragilité  des  aciers  et  à  en  permettre  la  mesure;  aussi  les  usines  métallur¬ 
giques  indiquent-elles  maintenant  la  résilience  de  leurs  produits  et  conseil¬ 
lent-elles  le  recuit  après  trempe  afin  d’accroître  cette  résilience,  même  au 
prix  d’une  réduction  des  charges  de  rupture  et  des  limites  élastiques. 

En  général  les  valeurs  de  ces  résiliences  ne  sont  comparables  que  si 
elles  résultent  d’essais  au  choc  effectués  sur  des  éprouvettes  identiques. 

Aujourd'hui,  pour  un  acier  au  nickel  de  cémentation,  les  aciéries  de 
Fi  r  min  y  donnent  les  indications  suivantes  : 

Ftat  naturel,  brut  de  forgeage  : 

R  =  45  kg.  F  =  35  kg.  A  =  25  Résilience  30  kilogrammètres. 

Trempé  à  l’eau  à  900°,  sans  revenu  : 

R  =  60  kg.  E  =  45  kg.  A  =  20  “/„  Résilience  35 

Trempé  à  l’eau,  revenu  à  650°: 

R  =  50  kg.  E  =  40  kg.  A  =  25  ®/„  Résilience  45  '  — 

D’autre  part,  les  aciéries  ont  étudié  et  offert  à  leur  clientèle  des  pro¬ 

duits  au  nickel,  présentant  des  qualités  de  résistance  et  de  ténacité  chaque 
jour  plus  élevées,  mais  ayant  évidemment  des  résiliences  plus  réduites. 

C’est  le  cas  de  l’acier  suivant,  qui  sort  des  aciéries  d’Imphy  : 

Etat  naturel,  brut  de  forgeage  : 

R  =  50-60  kg.  E  =  38-45. kg.  A  =  30-23  °/0  Résilience  15  kilogrammètres. 

Cémenté  à  950°,  trempé  à  l’huile  : 

R  =  95-1 10  kg.  E  =  -80-90  kg.  A  =  10-7  °/0  Résilience  15 

Parmi  les  aciers  au  nickel-chrome,  il  existe  également  des  produits 
adaptés  à  la  cémentation  et  à  la  trempe. 

Recuit  à  900"  après  forgeage,  l’acier  n°  2  de  la  Maison  Jacob  Holtzer 


LES  GRANDES  INDUSTRIES  CONSOMMATRICES 


377 


a  des  caractéristiques  de  même  ordre  que  celles  précédemment  indiquées  : 
R  =  50  ±  5  kg.  E  —  35  ztr  5  kg.  A  =  28  ±  2  °/0 
Après  trempe  à  l’eau,  on  constate  : 

R  =  80  ±  5  kg.  E  =  70  ±  5  kg.  A  =  12  ±2  •/„ 

g 

Le  rapport  g  s’est  élevé  par  la  trempe  de  0,72  à  0,88. 

Mais  dans  cette  catégorie  d’aciers  ont  été  créés  encore  des  types  à 
résistance  et  ténacité  très  supérieures  et  en  voici  deux  exemples  bien 
caractéristiques  : 


1°  Acier  N.  6  (Jacob  Holtzer)  : 

Après  forgeage,  recuit  à  900“  et  refroidissement  : 


R  =  55  ±  5  kg.  E  —  40  rb  5  kg.  A  =  23  ±  2 
Cémentation  à  800°,  trempe  à  l’eau  : 

R  =  130  ±  5  kg.  E  =  120  ±  5  kg.  A  =  10  ±  2  % 


2°  Acier  N.  F.  C.  2  (Aciéries  d’Imphy)  : 

Recuit  après  forgeage  : 

R  =  57-64  kg.  E  =43-60  kg.  A  —  25-18  ”/0  Résilience  18  kilogrammètres. 
Cémenté  et  trempé  à  l’huile  : 

R  =  120-140  kg.  E  =  110-135  kg.  A=10-7°/o  RésilienceS  — 


Nous  n’insisterons  pas  davantage  sur  cette  classe  des  aciers  de 
cémentation  qui  reste  toujours  ouverte  à  de  nouveaux  progrès  et  nous 
allons  revenir  aux  aciers  durs  ou  extra-durs  dont  nous  avons  indiqué  plus 
haut  la  substitution  à  l’acjer  de  cémentation  dans  un  certain  nombre  fi 'ap¬ 
plications. 


378 


LA  SIDERURGIE  FRANÇAISE 


C’est  qu’en  effet,  si  l’acier  de  cémentation  présente  le  très  réel  avan¬ 
tage  d’être  usiné  avant  traitement,  et  de  n’offrir  ainsi  aux  outils  qu’une 
résistance  relativement  très  faible,  la  cémentation  et  surtout  la  trempe  'à 
l’eau  entraînent  ensuite  des  déformations  sensibles;  or,  lorsqu’il  s’agit 
d’engrenages  par  exemple,  où  la  précision  la  plus  rigoureuse  est  exigée 
dans  la  taille  des  dentures,  ces  déformations  sont  d’ordre  fort  supérieur 
aux  tolérances  accordées.  Une  rectification  postérieure  s’impose  par  con¬ 
séquent  et  sur  un  acier  trempé,  pareille  opération  présente  des  difficultés 
considérables. 

D’où  les  préférences  données  à  des  aciers  durs  ou  extra-durs,  adoucis 
ou  non  avant  fourniture,  et  entraînant  sans  nul  doute  un  usinage  plus 
onéreux,  mais  pouvant,  soit  être  utilisés  à  l’état  dans  lequel  les  aciéries  les 
livrent,  soit  n’exiger  ensuite  qu’un  traitement  complémentaire  peu  suscep¬ 
tible  d’entraîner  des  déformations  appréciables  de  pièces. 

Ce  sont  de  nouveau  les  aciers  spéciaux  fondus  au  creuset  ou  par  le 
four  électrique,  avec  chrome,  nickel  ou  nickel-chrome,  qui  ont  apporté  à 
la  construction  automobile  les  résultats  qu’elle  réclamait. 

Toutefois,  la  Compagnie  des  Forges  de  Châtillon-Commentry  a  toujours 
préconisé,  pour  les  engrenages  plus  particulièrement,  un  acier  dénommé 
«  Soldat  n°  4  dur  recuit  »,  n’exigeant  aucun  traitement  après  usinage.  Le 
travail  de  cet  acier  demeure  facile  malgré  une  résistance  de  85  kg. 

Vers  1900  environ,  les  Aciéries  d’Unieux  mettaient  dans  le  commerce 
des  aciers  au  chrome  ayant,  après  forgeage  et  recuit  vers  900°,  les  caracté¬ 
ristiques  suivantes  : 

ACIER 

DEMI-DU n  N. 

R  =  55  kg. 

E  =  30  kg. 

A  =  20  % 

L’usinage  restait  encore  possible  sur  de  tels  aciers  ;  une  trempe  à  l’huile 
à  900°  était  faite  postérieurement,  moins  susceptible  de  déformer  les  pièces 
que  la  trempe  à  l’eau  des  aciers  de  cémentation  ;  elle  était  suivie  d’un  recuit 
à  des  températures  variables  suivant  le  degré  de  résistance  désiré. 


DUH  N.  D. 

R  =  65  kg. 
E  =  35  kg. 
A  =  18  % 
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C’est  ainsi  que  l’on  pouvait  avoir  : 


Acier  demi-dur  N 


Acier  dur  N.  D. 


i  R  =  8G  kg. 
J  E  =  50  kg, 
(  A«  13%. 

(  1\  =  90  kg, 
J  R  fin  kg. 


95  kg, 
75  kg. 
lü  0/o. 

110  kg. 
85  kg. 
10  % 


Parmi  les  aciers  à  basse  teneur  de  nickel,  on  rencontrait  également, 
vers  la  même  époque,  sortant  des  aciéries  d’Imphy  notamment,  une  série 
de  produits  à  résistance  et  ténacité  croissantes.  Celui  possédant  les  qualités 
maxima,  désigné  par  les  lettres  N.  Y.,  donnait  après  recuit  à  750°  pour 
permettre  l’usinage  : 


R  =  55-75  kg.  E  =  40-60  kg.  A  =  25-18  "/„. 


Résilience  par  centimètre  carré  de  section  utile  sur  éprouvettes  de 
choc  de  10  x  10  x  55,  entaillées  de  2  millimètres  de  profondeur  et  de 
largeur,  avec  fond  arrondi  :  15  kilogrammètres. 

La  pièce  travaillée  devait  être  ensuite  trempée  à  l’huile  à  850"  sans 
revenu.  On  obtenait  ainsi  : 

R  —  110-140  kg.  E  =  95-120  kg.  A  ==='  10-8  Résilience  =  9  kgm. 

Les  aciers  au  nickel-chrome  firent  leur  apparition  vers  1903-1904;  le 
type  le  plus  connu  dans  la  construction  automobile  provenait  des 
aciéries  d’Unieux  et  répondait  aux  qualités  suivantes  après  recuit  à  l’air 
ou  en  vase  clos  vers  900°  pour  faciliter  l’asiuage  : 


ACIER 


R  =  65  kg.  R  =  72  kg. 

E  =  35  kg.  E  =  45  kg. 
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Les  pièces  travaillées  se  trempaient  à  l’huile  à  900°  avec  recuit  ulté¬ 
rieur  à  température  variable. 


RECUIT 


Acier  dur  tenace  C.  N.  5  D  ,  .  ,  '  E  =  110  kg. 


i  R  =  90  kg. 

Acier  demi-dur  G,  N*  5  .  .  .  .  )  E  =  80  kg. 


I  A  =  9  «/„. 


|  A  =  13  »/0. 

,  R  =  120  kg. 

'  I?  _  110 


115  kg. 
100  kg. 
10  %. 
175  kg. 
165  kg. 


V ers  la  même  époque,  les  aciéries  de  Firminy  essayèrent  d’accroître 
les  teneurs  en  chrome  et  en  nickel  de  ces  aciers,  et,  plus  spécialement  en 
vue  de  l’exécution  des  engrenages,  proposèrent  un  acier  extra-tenace  dit 
V.  D.  L.,  ainsi  caractérisé  après  recuit  vers  650“  pour  permettre  l’usinage  : 


R  =  80  kg.  E  =  60  kg.  A  =  15  •/„. 


Résilience  en  kilogrammètre  par  centimètre  carré  de  section  utile  sur 
éprouvettes  de  30  x  30  millimètres,  entaillées  à  15  millimètres  de  profon¬ 
deur,  avec  fond  arrondi  à  8  millimètres  de  diamètre  :  25  kilo grammè très. 

Les  engrenages  taillés  doivent  être  réchauffés  à  780®  et  peuvent  être 
trempés  à  l’air,  à  l’huile  ou  à  l’eau. 


TREMPE 


a  jl’kau 


R  =  125  kg. 
E  =  115  kg. 
A  =  10  % 


155  kg. 
145  kg. 

»1, 


Résilience  25  ki- 
logrammètres. 


20  kgm. 


1 8  kgm. 


On  constate  que  le  rapport  E  atteint  sur  cet  acier  la  valeur  de  0,93. 


Plus  récemment  encore  cette  même  usine  parvint  à  établir  un  acier 


de  même  nature,  dit  V.  D.  L.  D.,  mais  avec  des  caractéristiques  encore 
plus  accentuées. 
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Après  forgeage  et  réchauffage  vers  650": 


R  =  90  kg.  E  =  70  kg. 

A  =  15  V 

Résilience  20  kilogram mètres. 

Cet  acier  chauffé  après  usinage  vers  750"  peut  être  soit  refroidi  lente- 

ment,  soit  trempé  à  l’air,  soit 

trempé  à 

l’huile  et  ses  qualités  diffèrent 

suivant  le  traitement. 

TREMPE 

HEFROID LS  SEM  E  NT 

— — — 

-  "■ - - 

LENT 

A  L'AIR 

A  L’HUILE 

R  =  125  kg. 

175  kg. 

200  kg. 

E  —  115  kg. 

165  kg. 

190  kg. 

A  =  10%. 

18%. 

5  •/.. 

Résilience  25  ki- 

logram  mètres. 

1  5  kgm 

8  kgm. 

On  obtient  donc  aujourd’hui  des  aciers  qui,  après  traitement  spécial, 
présentent  des  résistances  à  la  rupture  voisines  de  200  kg  par  millimètre 

F 

carré  avec  une  limite  élastique  presque  identique,  puisque  le  rapport  ™ 
s’est  élevé  à  0,95. 

En  outre,  ces  aciers,  malgré  leur  dureté,  ne  possèdent  qu’une  fragilité 
très  restreinte,  la  résilience  après  trempe  descendant  rarement  au-dessous 
de  10  kûogrammètres. 

II  convient  de  répéter  encore  que  les  aciéries,  très  rebelles,  il  y  a  une 
dizaine  d  années,  à  tout  contrôle  de  la  fragilité  de  leurs  produits  par  des 
essais  de  choc  sur  barrettes  entaillées,  donnent  aujourd’hui  des  garanties 
très  précises  en  ce  qui  concerne  les  résiliences. 

Enfin,  avant  traitement,  ces  aciers  ne  sont  point  encore  assez  durs 
pour  rendre  l’usinage  impossible  ou  trop  onéreux. 

Il  est  vrai  qu’on  adoucit  en  général  le  métal  par  un  recuit  antérieur  à 
tout  façonnage  et  que  l’on  dispose  actuellement  d’outils  en. acier  rapide  au 
chrome  ou  au  tungstène. 

Ces  considérations  d’ordre  général  suffisent  à  mettre  en  relief  les 
progrès  véritablement  surprenants  obtenus  dans  la  construction  automobile 
durant  ces  vingt  dernières  années,  grâce  à  sa  collaboration  pour  ainsi 
dire  continue  avec  l’industrie  sidérurgique. 
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CONSTRUCTION  MÉTALLIQUE 


Introduction.  Dans  l’antiquité  le  fer  était  surtout  apprécié  pour  son 
utilité  dans  la  guerre.  Il  n’était  employé  dans  l’agriculture  et  l’industrie  que 
d’une  façon  très  restreinte  et  dans  l’architecture  on  l’utilisait  surtout  pour 
des  objets  d’importance  secondaire.  Les  siècles  qui  suivirent  n’apportèrent 
que  peu  de  changements  à  cet  état  de  chose.  Même  pendant  la  période  la 
plus  florissante  de  l’architecture  au  Moyen  Age  on  n’eut  guère  recours  au 
fer  que  pour  la  consolidation  d’assemblages  et  de  charpentes  en  bois,  et 
pour  l’ancrage  des  voûtes  et  des  coupoles  et  de  certaines  pierres  de  taille. 
Ce  fui  seulement  vers  la  fin  du  dix-huitième  siècle  que,  dans  tous  les 
domaines  de  la  construction,  ce  métal  parvint  à  détrôner  le  bois  et  la  pierre 
qui  avaient  été  jusque-là  les  seuls  matériaux  en  usage. 

L’art  de  l’ingénieur  ne  comprenait  à  cette  époque  que  la  construction 
de  routes  et  de  bâtiments  nécessitant  l’établissement  de  ponts  et  de  char¬ 
pentes.  Ce  fut  donc  naturellement  à  l’édification  de  ponts  et  de  charpentes 
que  le  fer  a  été  utilisé  tout  d’abord. 

Au  cours  du  dix-neuvième  siècle,  l’extension  des  moyens  de  communi¬ 
cation  et  le  développement  industriel  nécessitaient  des  travaux  de  plus  en 
plus  importants  et  variés..  La  technique  des  travaux  publics  se  perfec¬ 
tionnait  en  s’enhardissant  et  des  nécessités  nouvelles  imposaient  la  cons¬ 
truction  métallique  comme  seule  susceptible  de  donner  satisfaction  par  sa 
souplesse.  Aussi,  en  dehors  des  charpentes  et  des  ponts  proprement  dits, 
vit-on  s’étendre  à  des  travaux  nouveaux,  —  tels  que  fondations  profondes 
en  tous  terrains,  travaux  hydrauliques  et  maritimes,  ports  et  canaux,  etc., 
—  l’usage  de  la  construction  métallique. 

Dans  l’ensemble  cependant  les  gros  ouvrages  tels  que  les  caissons  de 
fondations  à  l’air  comprimé  qui  atteignent  actuellemènt  des  dimensions 
colossales  —  celui  exécuté  au  Havre  pour  une  forme  de  radoub,  a 
345  mètres  de  longueur  et  pèse  8.500  tonnes,  —  les  barrages,  les  portes  de 
bassins  —  celle  de  Lannion  du  port  de  Brest  a  un  poids  de  950  tonnes, — 
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les  portes  d’écluses,  les  phares,  les  gazomètres  et  réservoirs,  etc.,  les  tra¬ 
vaux  spéciaux  de  toute  nature,  n’absorbent  qu’une  fraction  du  tonnage 
total  utilisé  dans  la  construction  métallique.  Celle-ci  reste  surtout  repré¬ 
sentée  par  les  ponts  et  les  charpentes  de  bâtiment,  dont  l’histoire  est 
intéressante  à  résumer. 

Après  cet  exposé  historique  succinct  de  la  construction  métallique  et 
après  avoir  constaté  que  cette  industrie  n’a  pas  subi  les  importantes  trans¬ 
formations  qui  frappent  dans  les  autres  industries,  dont  les  progrès  sont 
parfois  d’une  rapidité  vertigineuse,  nous  aurons  à  indiquer  les  moyens  de 
développement  que  l’ingénieur  sera  prochainement  amené  à  envisager,  s’il 
veut  permettre  à  la  construction  métallique  de  poursuivre  sa  marche  ascen¬ 
dante,  ou  même  de  conserver  la  place  qu’elle  s’est  déjà  assurée.  Nous 
insisterons  donc  plus  sur  cette  évolution  à  venir  et  qui  offre  un  si  grand 
intérêt  que  sur  l’évolution  passée  dont  il  n’y  a  pas  lieu  cependant  de 
méconnaître  les  enseignements. 

I.  —  La  charpente  métallique  de  bâtiment.  —  Vers  la  fin  du  dix-huitième 
siècle  seulement,  on  construit  pour  la  première  fois  des  ouvrages  complè¬ 
tement  en  métal  et  l’architecte  Louis  fait  exécuter  en  fer  forgé  le  comble 
du  Théâtre-Français.  Un  peu  plus  tard,  en  1809,  fut  fondue  à  l’usine  du 
Creusot,  sur  les  dessins  de  l’architecte  Belanger,  la  première  charpente 
entièrement  en  fonte,  celle  de  la  Halle  aux  Blés. 

On  établissait  d’ailleurs  couramment,  dès  cette  époque  en  Angleterre, 
des  planchers  avec  solives  en  fonte  et,  en  1801,  dans  la  grande  filature  de 
Selford,  Watt  avait  donné  à  ces  solives  la  forme  d’un  T  renversé  d’épais¬ 
seur  uniforme,  plus  rationnelle  que  la  section  rectangulaire  usitée  poul¬ 
ies  solives  en  bois.  Plus  tard,  Tredgold  vers  1823  montra  les  avantages 
de  la  forme  du  double  T  à  semelles  égales.  Dès  lors,  les  planchers  en 
fonte  se  multiplièrent  rapidement.  Cependant  de  graves  accidents  se 
produisirent  (Oldham,  Northfleet,  etc.),  éloignant  les  constructeurs  pris  de 
défiance,  mais  éveillant  en  même  temps  la  sollicitude  du  Gouvernement 
anglais  qui  institua  une  commission  chargée  d’étudier  l’application  du  fer 
aux  travaux  publics.  Enfin,  des  savants  :  Tredgold,  Hodgkinson,  Fairbairn, 
entreprirent  à  des  points  de  vue  divers  l’examen  de  ce  nouveau  problème. 
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Le  nom) ire  d’expériences  de  toutes  sortes  qui  furent  alors  faites  est  consi¬ 
dérable  et  le  Rapport  de  la  Commission  Anglaise  des  Fers  est  plein  de  ren¬ 
seignements  précieux. 

Jusqu’en  1845,  la  fonte  était  exclusivement  employée  dans  les  char¬ 
pentes  métalliques.  II  existe  encore  de  nos  jours  un  grand  nombre  de 
halls  et  de  monuments  de  cette  époque,  et  c’est  à  son  emploi  indistinct, 
dans  les  pièces  tendues  comme  dans  les  pièces  comprimées,  que  sont  dus 
les  accidents  dont  nous  avons  parlé.  La  nature  des  propriétés  de  la  fonte 
était  en  effet  encore  mal  connue. 

A  ce  moment  survint  une  nouvelle  matière  qui  n’allait  pas  tarder  à 
1  éliminer.  C’est  en  effet  en  1845,  à  la  suite  d’une  grève  de  charpentiers, 
que  Ton  commença  à  Paris  à  employer  le  fer  laminé  dans  la  construction  des 
planchers.  On  se  servit  d’abord  de  fers  plats  posés  de  champ.  La  métal¬ 
lurgie  qui  commençait  à  faire  de  rapides  progrès,  produisit  alors  des  fers 
spéciaux  à  plancher  dont  la  section  est  celle  d’un  T  à  branches  égales. 
Les  formes  et  les  dimensions  varièrent  à  l’infini.  Toutefois,  les  laminoirs 
les  plus  puissants  ne  pouvaient  fournir  de  profilés  de  plus  de  0m40  de 
hauteur,  qui  n’offraient  pas  une  résistance  suffisante  pour  les  portées  de 
plus  eu  plus  grandes  pour  lesquelles  on  voulait  les  employer.  On  para  à 
cette  insuffisance  au  moyen  de  tôles  et  de  cornières  ou  fers  d’angle  assem¬ 
blés  par  la  rivure  de  manière  ;i  obtenir  les  formes  les  plus  compliquées  et 
de  dimensions  illimitées. 

Dès  cet  instant,  la  fortune  de  la  charpente  métallique  fut  rapide.  Une 
science  nouvelle,  la  résistance  des  matériaux,  dont  les  bases  avaient  été 
posées  par  Navier  en  1820,  vint  d’ailleurs  au  secours  des  constructeurs, 
leur  permettant  le  calcul  des  pièces,  d’o in  découlait  l’économie  d’un  métal 
cent  fois -plus  cher  à  l’origine  que  le  bois. 

Les  charpentes  métalliques  dans  lesquelles  le  fer  à  son  tour  s'est  vu 
éliminer  par  l’acier,  et  cela  d’une  manière  presque  définitive  vers  1880, 
se  sont  donc  multipliées  par  suite  de  l’abaissement  des  prix  dû  à  une 
utilisation  plus  rationnelle  du  métal,  et  aussi  aux  progrès  de  la  sidérurgie 
qui  amélioraient  la  qualité  et  la  résistance  de  ce  métal. 

La  publication,  par  les  Forges,  d’albums  de  profilés  contenant  des 
renseignements  numériques  variés  n’a  pas  peu  contribué  à  la  diffusion  de 
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ce  nouveau  mode  de  construction  mis  à  la  portée  de  tous  les  petits  ateliers 
même  les  moins  bien  outillés. 

Il  serait  impossible  de  citer  les  constructions  publiques  ou  privées 
(halls,  marchés,  coupoles,  ateliers)  qui  ont  eu  recours  à  la  charpente 
métallique.  En  Amérique,  des  gratte-ciel  gigantesques  sont  édifiés  ainsi 
et  en  France  l’industrie  du  bâtiment  l1  utilise  de  plus  en  plus. 

Toutefois,  pour  clore  ce  rapide  historique  de  la  charpente  métallique, 
nous  devons  citer  quelques  constructions  les  plus  remarquées  aux  époques 
où  elles  ont  été  édifiées  :  la  gare  de  New-Street  à  Birmingham  (1866),  celle 
de  Saint-Pancrace  à  Londres  (1866),  celle  de  Silésie  à  Berlin  (i883),  le 
Palais  de  l’Industrie  à  l’Exposition  universelle  de  Paris  en  1855,  les  deux 
Galeries  des  Machines  de  l’Exposition  de  1878,  le  Palais  des  Machines  de 
1  Exposition  de  1889  à  Paris,  avec  ses  fermes  de  115  mètres  d’ouverture  et 
de  43  mètres  de  hauteur  sous  clé,  la  gare  d’Orléans  (1S67)  à  Paris,  celle  de 
Saint-Étienne,  la  coupole  de  l’Observatoire  de  Nice  et  enfin,  pour  clore 
cette  sèche  nomenclature  qui  pourrait  être  indéfiniment  allongée,  la  Tour 
Eiffel  de  300  mètres  construite  à  l’occasion  de  l’Exposition  universelle  de 
Paris  en  1889. 

Le  ministère  des  Travaux  publics  a  publié,  il  y  a  quelques  années,  des 
renseignements  sur  les  principales  fermes  métalliques  à  grande  ouverture, 
documentation  réunie  et  coordonnée  par  M.  de  Dartein.  Nous  en  extrayons 
le  tableau  suivant  : 


PORTEE 

HAUTEUR 

mètre* 

mètres 

1854. 

Crystal  Palace,  à  Sydenham  ......... 

30,48 

18,67 

1870. 

Gare  de  Liverpool  Street  . . . 

32,22 

21,34 

1878. 

Galerie  des  Machines,  à  Paris  . . 

33,50 

24,10 

1853. 

Ancien  marché  du  Châteaü-d’Eau*  à  Paris  *  .  , 

34,85 

15,00 

1867. 

Galerie  des  Machines,  Exposition  de  Paris ,  .  . 

35,00 

25,80 

1863. 

Hall  de  la  gare  du  Nord,  à  Paris . 

35,34 

29,91 

1876. 

Palais  principal,  Exposition  de  Philadelphie  .  . 

36,60 

21,60 

1883. 

Gare  de  la  place  Alexandre,  Berlin.  .... 

37,50 

18,80 

1888. 

Hall  de  la  gare  Saint- Lazare  ......... 

39,76 

10,24 

1868. 

Gare  Saint-David,  à  Exe  ter  . .  . 

40,24 

B 

1864. 

Hall  de  la  gare  de  Milan . 

40,50 

21,50 

1880. 

Gare  de  la  Citadelle,  à  Casti.  ........ 

47,09 

» 

1855. 

Palais  de  Plndustrie,  à  Paris . .  . 

48,00 

35,00 
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PORTÉE 

HAUTEUR 

mètres 

mètres 

1889. 

Palais  des  Arts  libéraux,  à  Paris  ....... 

49,80 

28,88 

1864. 

Gare  de  Charing  Cross  •  à  Londres . 

50,60 

25,91 

1867. 

Hall  de  la  gare  d’Orléans,  à  Paris, . 

51,25 

28,13 

1886. 

Àgricult tirai  Hall,  à  Kensmgtou . . 

51,82 

32,84 

1882. 

Gare  de  Queen  Street,  à  Glasgow ..... 

51,82 

19,50 

1884. 

Gare  de  Silésie,  à  Berlin . 

54,35 

18,70 

1884. 

Hall  de  la  gare  de  Francfort-sur-le-Mein  .... 

56,00 

29,60 

1865. 

Gare  de  Cannon  Street,  à  Londres . 

58,03 

18,29 

1876. 

Gare  de  Saint-Enoch,  à  Glasgow  ....... 

60,35 

25,91 

1879. 

Gare  centrale,  à  Manchester . .  . 

64,00 

27,46 

1878. 

Gare  centrale,  à  Glasgow . .  . 

64,31 

15,25 

1854. 

Gare  de  New  Street,  à  Birmingham . 

64,62 

22,71 

1866. 

Gare  de  Saint- Pancrace,  à  Londres . .  . 

73,65 

31,09 

1889. 

Galerie  des  Machines,  à  Paris . 

110,60 

46,50 

COUPOLES 

1809. 

Ancienne  Halle  aux  Blés  (sphérique),  Bourse  du 

Commerce,  à  Paris  .  ,  . . 

39,26 

40,00 

1884. 

Rotonde  des  locomotives  P.-L.-M,  (sphérique). 

150,00 

24,96 

1890. 

Arène  du  Bois  de  Boulogne  (sphérique),  .  .  . 

59,70 

57,20 

1867. 

Albert  Hall,  à  Londres  (ellipsoïde),  grand  axe  . 

66,85 

52,00 

1873. 

Rotonde  de  l’Exposition,  à  Vienne  (tronconique). 

100,00 

85,30 

La  charpente  métallique  comprise  sous  sa  forme,  classique  originelle 
était  formée  d’éléments  simples,  peu  nombreux  :  arbalétriers,  poinçons  et 
entraits.  Elle  était  ainsi  vouée  à  ne  pouvoir  franchir  que  de  petits  espaces. 
Le  génie  de  Polonceau  a  généralisé  le  dispositif  en  faisant  un  système 
triangulé  plus  complexe,  statiquement  défini,  qui  peut  aborder  les  plus 
grandes  portées.  Ce  système  rationnel  est  d’une  légèreté  remarquable. 
Une  des  premières  fermes  de  Polonceau  qui  ait  été  construite  ne  pèse 
que  9  kg  par  mètre  cube  couvert  pour  une  portée  de  28  m.  Aujourd’hui 
l’emploi  de  nouvelles  matières  permettrait  de  descendre  jusqu’à  8  ou  7  kg. 

Sans  être  abandonné  complètement,  le  système  Polonceau  a  fait  place 
à  des  fermes  qui  sont  devenues  de  véritables  poutres  à  treillis,  dans  la 
triangulation  desquelles  sont  inclus  arbalétriers,  poinçons,  entraits.  L’évo¬ 
lution  des  ponts  métalliques  servant  d’exemple,  les  charpentes  iinpor- 
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tantes,  s’inspirant  de  leurs  conceptions  nouvelles,  les  copient  et  les  adaptent 
à  leurs  cas  particuliers.  Ainsi  voit-on  les  poteaux  d’appui  et  les  arbalétriers 
ne  plus  former  que  des  poutres  à  béquille  tantôt  encastrées  rigidement  au 
faîtage,  tantôt  au  contraire  articulées  à  la  clé. 

Le  système  cantilever  a  été  lui-même  employé  et  pour  couvrir  de 
grands  espaces  on  proposait  récemment  des  charpentes  suspendues.  Ce 
parallélisme  dans  la  conception  des  fermes  des  charpentes  et  des  ponts 
apparaît  très  normal  si  l’on  veut  bien  réfléchir  que  ces  deux  constructions 
ont  pour  mission  de  couvrir  ou  de  franchir  un  espace  déterminé  et  de 
supporter  des  charges  permanentes  ou  des  surcharges  fixes  ou  mobiles 
dont  l’ordre  de  grandeur  seul  diffère  d’un  cas  à  l’autre.  Ce  que  nous 
pourrons  dire  ultérieurement  des  ponts  s’appliquera  donc  aussi  dans  une 
certaine  mesure  aux  charpentes. 

II.  —  Ponts  métalliques.  - —  Jusqu’à  la  fin  du  dix-huitième  siècle  le  fer 
n’est  pas  utilisé  dans  la  construction  des  ponts.  On  peut  se  demander 
pourquoi  les  architectes  et  les  ingénieurs  de  l’antiquité,  dont  la  technique 
puissante  se  dégage  encore  aujourd’hui  avec  toute  sa  force  de  leurs  œuvres, 
n’ont  pas  songé  à  employer  le  fer.  Mais  il  faut  remarquer  qu’à  cette  époque 
le  fer  était,  en  comparaison  du  bois  et  de  la  pierre,  une  matière  trop  pré¬ 
cieuse  pour  qu’on  pût  songer  à  l’employer  autrement  que  pour  les  objets 
les  plus  indispensables. 

C’est  dans  un  ouvrage  datant  du  début  du  dix-septième  siècle,  dû  à 
l’ingénieur  Faustus  Vérantius  de  Dalmatie  (1617),  que  se  rencontre  pour  la 
première  fois  l’idée  de  couler  des  ponts  entièrement  en  métal,  «  en  bronze 
de  cloches  ».  Vérantius  donne  d’ailleurs  un  croquis  d’une  arche  de  pont  et 
ne  paraît  pas  devoir  considérer  la  fonte  comme  pouvant  lui  servir  de  matière 
première  dans  ses  projets.  L’on  ignore  si  V érantius  a  donné  suite  à  ceux-ci 
ou  s’il  en  est  redevable  à  ses  devanciers  et  notamment  à  Léonard  de  Vinci 
(1452-1519). 

On  se  rend  compte  aisément  des  raisons  pour  lesquelles  il  ne  fut  donné 
aucune  suite  aux  premières  idées  de  pont  en  fer,  de  même  que  l’on 
comprend  pourquoi  l’on  ne  songea  pas  non  plus  à  exécuter  les  projets  de 
certains  ingénieurs  français  du  dix-huitième  siècle.  On  manquait  toujours 
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à  cette  époque  de  machines  et  d’outils  appropriés  au  travail  du  fer,  aussi  le 
bois  et  la  pierre  pouvaient-ils  lutter  avec  avantage  contre  ce  dernier  métal. 

Au  Moyen  Age  le  marteau  était  le  seul  outil  du  forgeron,  et  môme  à  la 
fin  du  dix-huitième  siècle  les  pièces  de  forge  travaillées  dépassant  200  kg 
étaient  l’exception. 

Le  premier  pont  métallique  de  quelque  importance  a  été  construit  par 
Darby  en  Angleterre,  sur  la  Savent,  à  Coalbrookdale,  de  1773  à  1779. 
C’est  un  pont  en  fonte  de  3 O"1 6 2  d’ouverture  presque  en  plein  cintre.  Ce 
genre  de  construction  progressa  rapidement  et  en  1802  on  construisit  à 
S  tains  sur  la  Tamise  un  pont  en  arc  de  5  4m  8  5  d’ouverture  et  de  4m88  de 
flèche.  A  la  même  époque  on  établissait  en  1803  sur  la  Seine,  à  Paris,  la 
passerelle  du  pont  des  Arts  dont  les  arches  ont  17"  34  d’ouverture,  et  en 
1806  on  construisait  le  pont  d’Austerlitz  avec  des  arcs  en  fonte  reposant 
sur  des  piliers  de  pierre.  Mais  le  système  adopté  dans  ce  dernier  ouvrage 
pour  les  voussoirs  était  défectueux,  et  lorsqu’on  le  démonta  en  1855  pour 
construire  des  arches  en  maçonneries  on  constata  de  nombreuses  ruptures. 
Ces  dispositions  critiquables,  adoptées  en  Angleterre  et  imitées  en  France, 
limitèrent  le  succès  de  ce  nouveau  mode  de  construction,  malgré  les  per¬ 
fectionnements  sérieux  réalisés  pour  la  première  fois  en  ISIS  au  pont  de 
Southwark  sur  la  Tamise,  à  Londres,  formé  de  2  arches  de  rive  de  64  m  et 
d’une  arche  centrale  de  73  m,  et  dont  les  dispositions  ont  été  adoptées  ulté¬ 
rieurement  aux  ponts  de  Nevers  (1849)  et  de  Tarascon  (1851).  Aussi  faut-il 
attendre  le  moment  où  Polonceau  créa  le  type  bien  connu  du  pont  du 
Carrousel,  en  1833,  avec  ses  3  arches  de  47ra67  d’ouverture  et  de  4™9S 
de  flèche,  pour  voir  la  construction  des  ponts  métalliques  prendre  un 
nouvel  essor. 

* 

Cet  ouvrage,  avec  celui  du  pont  des  Saints-Pères,  constitua  un  progrès 
considérable  dans  la  construction  des  ponts  en  fonte  en  arc.  Le  système 
ne  reçut  cependant  que  quelques  applications,  à  La  Mulatière  (près  de 
Lyon)  et,  sur  le  canal  de  l’Ourcq,  à  Saint-Denis.  On  peut  encore  y  ratta¬ 
cher  un  pont  très  original  construit  aux  États-Unis  sur  le  Rock  Creek. 
Ses  arcs  de  61  m  et  de  6™  10  de  flèche  sont  constitués  par  les  tuyaux  en 
fonte  de  lm  22  de  diamètre  et  de  38  mm  d’épaisseur  de  la  conduite  d’eau 
de  Washington. 
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Les  dispositions  du  pont  de  Southwark  ont  été  adoptées,  comme  nous 
l’avons  déjà  dit,  pour  la  construction  du  pont  de  Nevers  (1S49),  formé  de 
7  arches  de  42  m  d’ouverture  et  de  4m55  de  flèche,  et  de  celui  de  Tarascon 
(1851),  avec  des  travées  de  62  m  et  de  5  m  de  flèche,  construit  parTalabot. 
Ce  dernier  constitue  le  type  le  plus  remarquable  de  toute  une  série 
d’ouvrages  similaires  en  fonte.  Mais  le  poids  du  métal  qui  y  fut  employé  : 
18  tonnes  par  mètre  linéaire,  a  élevé  la  dépense  à  une  somme  consi¬ 
dérable. 

Des  expériences  intéressantes,  exécutées  à  l’usine  de  Fourchambault, 
permirent  de  réaliser  par  la  suite  de  grandes  économies.  Ainsi,  pour  le  pont 
à  deux  voies  construit  en  1868  sur  le  Var  près  de  Nice,  le  poids  est  abaissé 
à  5. 3 00  kg  le  mètre  linéaire.  De  nombreux  ouvrages  furent  établis  sur  le 
même  type  :  pont  de  la  Voulte  sur  le  Rhône,  de  la  Chiflà  en  Algérie,  etc. 

La  fonte  convient  parfaitement  pour  les  ponts-routes  à  l’intérieur  des 
villes  parce  qu’elle  permet  de  donner  plus  d’élégance  aux  arcs,  aux 
tympans  et  aux  couronnements  ;  ou  en  trouve  de  nombreux  exemples  à  Paris  : 
le  pont  de  Solférino,  composé  de  trois  arches  de  4Ü  m,  le  pont  de  Saint- 
Louis,  dont  l’arche  unique  présente  une  corde  de  64  m  et  une  flèche 
de5m82.  Une  amélioration  sensible  a  été  apportée  dans  la  répartition  du 
métal  de  ces  deux  ponts.  Ainsi,  au  pont  de  Saint-Louis,  la  pression  à  la 
clé  est  de  3ks72  sous  charge  permanente,  de  4^20  sous  surcharge,  au  pont 
de  Solférino  3ks55  et  5^03  contre  2kfs80  et  3k®36  au  pont  de  Tarascon.  En 
1875,  on  exécuta  dans  le  prolongement  du  boulevard  Saint-Germain  à 
Paris  un  pont  biais  en  fonte  de  trois  travées,  deux  de  44  m  et  une  de  52  m, 
mais  l’on  n’y  employa  la  fonte  que  pour  les  arcs  et  les  tympans;  tous  les 
entretoisements  et  pièces  de  pont  furent  établis  en  fer. 

Le  dernier  du  genre  est  le  Pont  au  Double,  terminé  eu  1882,  ouvrage 
remarquable  par  son  élégance  et  sa  légèreté.  Dès  lors  les  ponts  en  fonte 
ont  vécu.  Parmi  les  plus  remarquables  nous  devons  cependant  encore  citer 
le  pont  d’El-Kantara  en  Algérie,  sur  le  Rummel,  et  celui  sur  l’Oued-el- 
Hamman;  en  Angleterre  celui  sur  la  Tyne  à  Newcastle,  le  plus  monu¬ 
mental,  et  enfin  le  pont-route  de  Nottingham  sur  le  Trent. 

Pour  en  finir  avec  les  ponts  en  fonte,  nous  mentionnerons  qu’ils  ont 
donné  naissance  aux  arcs  articulés  dont  l’application  s’est  surtout  étendue 
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par  la  suite  aux  ponts  en  fer,  mais  auxquels  on  a  eu  recours  pour  la  première 
fois  pour  les  ponts  en  fonte  du  canal  de  l’Aisne  à  la  Marne. 

En  France,  jusqu’à  ces  toutes  dernières  années,  nos  grandes  lignes  de 
chemins  de  fer  franchissaient  encore  des  ponts  en  arc  en  fonte  de  8  à 
lf>  m  d’ouverture,  et  quelques-uns  d’importance  subsistent  encore. 

C’est,  semble-t-il,  en  Angleterre  que  furent  édifiés  les  premiers  ponts 
en  fer,  de  1823  à  1830,  pour  le  chemin  de  fer  de  Liverpool  à  Man¬ 
chester. 

En  Amérique,  vers  1 840,  le  fer  a  été  appliqué  pour  la  première  fois 
aux  organes  des  poutres  métalliques.  En  1846,  une  poutre  tubulaire  en  tôle 
était  construite  sur  le  Baltimore  and  Ohio  Raiiway,  par  James  Millholland. 
En  Angleterre,  les  ponts  de  Britannia  et  de  Conway,  de  R.  Stephenson, 
datent  respectivement  de  1848  et  1849. 

Dans  ces  ponts,  les  parois  des  poutres  tubulaires  de  section  rectan¬ 
gulaire  sont  pleines  et  raidies  par  des  cornières  doubles  et  des  T.  Le  pont 
Britannia  est  composé  de  deux  tubes  parallèles  de  210  m  de  longueur 
en  deux  portées  de  140  et  70  m.  Cette  énorme  poutre  pèse  11.500  kg 
par  mètre  courant.  La  quantité  de  fer  que  l’on  y  a  employée  était  exagérée 
et  au  pont  de  Conway,  pour  une  poutre  de  122  m  de  portée,  le  poids 
fut  réduit  déjà  à  9.500  kg.  Au  pont  de  Langon  sur  la  Garonne,  le  tablier 
est  placé  au  milieu  de  la  hauteur  des  poutres  principales  et  le  poids  par 
mètre  courant  est  réduit  à  4.200  kg.  Les  ponts  français  similaires  aux 
ponts  anglais  en  fer  sont  postérieurs  à  ceux-ci. 

Les  ponts  métalliques  à  treillis  dans  lesquels  les  barres  croisées  en  fers 
plats  et  en  fers  U  remplacent  la  tôle  pleine  viennent  bien  après,  en  1853,  avec 
un  pont  de  63  m  de  portée  sur  le  Rindig  près  d’Offenbourg  (duché  de 
Bade),  quoique  Howard  Carrol  eût  construit  dès  1759,  sur  le  New- York 
Central  Raiiway,  des  poutres  en  treillis.  On  retrouve  les  mêmes  dispositions 
au  pont  de  Kehl,  sur  le  Rhin.  Quelques  années  plus  tard,  Flachat  construi¬ 
sit  sur  la  Garonne,  à  Bordeaux,  un  grand  pont  à  treillis  de  500  m  de 
longueur  franchissant  des  ouvertures  de  75  et  56  m  et  pesant  5.832  kg 
par  mètre  courant. 

A  partir  de  cette  époque,  les  ponts  à  treillis  se  succèdent  rapidement. 
Nous  nous  bornerons  à  en  citer  quelques-uns  qui  ont  présenté  à  l’époque 
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quelque  particularité  :  le  pont  d’Argenteuil,  sur  la  Seine,  pesant  4.055  kg 
au  mètre,  celui  de  Chalonnes,  sur  le  Loiret,  ne  pesant  que  3.792  kg. 

Les  constructeurs  français  font  rayonner,  dès  lors,  leur  art  dans  toutes 
les  directions  et  ils  sont  les  éducateurs  de  l’Europe  où  se  développe  la 
construction  rivée,  tandis  que  l’ Amérique  qui  lui  a  donné  naissance 
l’abandonne  pour  la  construction  articulée,  plus  rationnelle,  plus  écono¬ 
mique.  A  partir  de  cet  instant,  la  construction  métallique  évolue  peu  en 
France  et  même  en  Europe.  L’Amérique  au  contraire  assume  incontesta¬ 
blement,  en  ce  qui  concerne  la  construction  des  ponts  métalliques,  le 
rôle  d’éducateur.  Tandis  que  l’Europe  continue  à  recourir  aux  méthodes 
de  1860,  les  Américains  ont  fait  de  l’articulation  l’outil  qui  leur  a  permis 
d’exécuter  des  ouvrages  surprenants  dans  des  conditions  de  rapidité  et 
d’économie  sans  égales. 

Il  nous  semble  inutile  de  citer  les  nombreuses  dispositions  organiques 
des  différents  types  de  poutres  qu’ils  ont  imaginés.  Nous  dirons  seulement 
que  dans  ces  systèmes  les  pièces  qui  travaillent  à  l’extension  sont  des 
barres  à  œil  assemblées  par  files  parallèles  sur  des  boulons  transversaux, 
les  tirants  inclinés  en  fers  plats  ou  ronds  sont  assemblés  de  la  même 
manière,  des  tendeurs  permettant  leur  réglage  exact.  Les  pièces  compri¬ 
mées  sont  en  tôle  rivée  et  leurs  sections  présentent  des  formes  variées 
suivant  les  usines.  Toutes  ces  pièces  reçoivent  des  dimensions  strictement 
proportionnées  aux  efforts  qu'elles  supportent.  Il  en  résulte  une  économie 
importante  qu’augmente  encore  l’habitude  américaine  de  faire  travailler  le 
métal  à  des  taux  plus  élevés  qu’en  Europe.  Enfin  le  montage  sur  place 
s’effectue  très  rapidement  avec  un  petit  nombre  d  ouvriers  dans  des 
conditions  que  ne  permettent  pas  d’envisager  les  treillis  rivés.  On  peut 
citer  comme  exemple  le  pont  de  Nicholson,  composé  de  trois  travées  de 
40  m  pesant  125  tonnes,  dont  l’exécution  et  la  mise  en  place  n’ont  duré 
que  33  jours,  le  montage  proprement  dit  ayant  été  fait  en  7  jours. 

Cependant  l’articulation  reste  toujours  discutée  en  Europe,  et  M.  Résal, 
dans  son  cours  de  construction  métallique  de  l’Ecole  des  ponts  et  chaus¬ 
sées,  fixe  ainsi  son  opinion  : 

«  En  définitive,  notre  impression  est  que  les  défauts  de  la  poutre 
américaine  la  mettent  en  état  d’infériorité  pour  les  travées  dont  1  ou  ver- 
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ture  ne  dépasse  pas  40  m.  Pour  les  portées  supérieures,  il  est  difficile  de 
se  prononcer  d’une  façon  catégorique.  » 

Aussi  les  poutres  articulées  de  120  à  160  m  de  portée,  alors  courantes 
en  Amérique,  sont-elles  exceptionnelles  en  Europe,  mais  peut-être  parce 
que  nos  rivières  n’ont  rien  de  comparable  aux  fleuves  américains.  La 
poutre  de  150  m  n’a  été  atteinte  qu’à  la  grande  travée  de  Nuilenbourg, 
Quelques  grands  ponts  en  Angleterre  et  en  Allemagne  méritent  cependant 
d’être  cités  :  le  bowstring  de  Saltash  (Angleterre),  dû  à  Brunei,  ceux  de 
Mayence,  de  Hambourg. 

Le  beau  pont  en  arc  de  Saint-Louis  (E.-U.),  construit  par  Eads  de  1868 
à  1872,  qui  comprend  deux  arches  de  153  m  et  une  de  158  m,  rompt, 
nettement  avec  la  pratique  des  ingénieurs  antérieurs  qui,  sauf  Polonceau, 
ne  s’étaient  généralement  pas  affranchis  des  tympans  rigides.  Dans  cet 
ouvrage,  comme  dans  certains  ponts  en  maçonnerie,  se  trouve  marquée 
la  séparation  del’arc  et  du  viaduc  dont  les  supports  sont  de  simples  colonnes 
reposant  sur  l’arc.  Cette  disposition  a  été  appliquée  en  Amérique  même  aux 
ponts  Washington  (deux  arcs  de  155  m  à  articulations),  de  Minneapolis 
(deux  arcs  de  79  m  à  triple  articulation),  et  ailleurs,  en  particulier  au 
pont  de  Szegedin,  de  M.  Eiffel,  et  dans  les  deux  beaux  ponts  de  Nantes  et 
Alexandre  III  à  Paris,  de  M.  J.  Résal.  Les  ponts  du  Douroi  (160  m)  et  de 
Garabit  (165  m)  construits  par  Eiffel,  présentent,  une  analogie  de  principes, 
mais  les  deux  systèmes  diffèrent  matériellement  de  toute  la  différence  qui 
existe  entre  un  viaduc  américain  (nombreux  supports  et  petites  travées)  et. 
un  viaduc  européen  (grandes  travées,  peu  de  supports).  Nous  mention¬ 
nerons  encore  les  arcs  du  pont  de  Coblentz  sur  le  Rhin  qui  coupent  le 
tablier  —  disposition  imitée  par  la  suite. 

Les  ponts  suspendus  remontent  à  un  peu  plus  d’un  siècle;  il  en  a  été 
construit  un  peu  partout,  en  particulier  en  Angleterre,  en  France  (La  Roche- 
Bernard,  Lézardrieux,  etc.)  et  en  Suisse  (Fribourg). 

Mais  c’est  en  Amérique  que  le  système  a  reçu  les  plus  surprenantes 
applications.  Déjà  au  pont  de  Wheeling,  qui  date  du  milieu  du  siècle  der¬ 
nier,  la  portée  était  de  308  m,  mais  le  système  manquait  de  raideur;  il 
appartenait  à  Roebling  de  faire  du  pont  suspendu  un  ouvrage  rigide  pour 
trains  de  chemins  de  fer  ;  les  ouvrages  de  Roebling  sont  le  pont  de  chemin 
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de  fer  de  Niagara-Falls  (250  m),  le  pont  de  Cincinnati  (322  m),  celui  de 
Brooklyn  (486  m). 

Dans  un  autre  système  américain,  ce  sont  les  câbles  qui  sont  rendus 
rigides  et  transformés  en  véritables  poutres  en  arcs  renversés  présentant 
comme  les  ponts  ordinaires  un  encastrement  aux  naissances  et  deux  ou  trois 
articulations.  Dans  ces  ponts,  les  câbles  sont  constitués  par  des  barres  à  œils 
formant  de  véritables  chaînes  Galle  ;  tels  sont  le  Point  Bridge,  le  North 
Side  Bridge.  Enfin  Gisclard  et  Arnodin  en  France  ont  combiné  l’emploi 
de  câbles  et  tabliers  rigides. 

Les  ponts  cantilever  ou  poutres  à  console  sont  aussi  d’invention  amé¬ 
ricaine,  bien  que  le  professeur  suisse  Culmann  ait  signalé  l’avantage  de 
couper  les  poutres  continues  en  certains  points  choisis.  Le  système  date 
du  montage  en  porte-à-faux  du  pont  en  arc  de  Saint-Louis  en  1872.  Mais 
c’est  à  Shaler  Smith  qu’en  est  due  la  première  application  permanente,  en 
1876,  au  viaduc  de  Kentucky  River.  Il  présente  de  tels  avantages  qu’il  a 
fait  le  tour  du  monde:  le  pont  du  Forth  (518  m)  en  est  le  plus  frappant 
exemple. 

Les  viaducs  à  piles  métalliques  sont  relativement  peu  répandus 
en  France  ;  à  part  les  viaducs  du  Vezeronce,  de  Credo  (hauteur  64  m),  il 
n’existe  guère  comme  grands  ouvrages  à  support  métallique  que  les  hardis 
viaducs  de  NordUng  (viaduc  de  la  Cère,  de  la  Bouble,  de  B  us  seau,  d’Alun 
[1865]),  à  grandes  travées  en  treillis  reposant  sur  de  hautes  tours  à  colonnes 
en  fonte  qui  atteignent  jusqu’à  65  m.  Antérieurement,  en  1863,  le 
Creusot  avait  construit  en  Suisse  le  viaduc  de  Fribourg  (1862)  qui  a 
76  m  de  hauteur. 

Ces  exemples  n’ont  guère  été  imités  depuis.  Si  l’on  excepte  les  beaux 
viaducs  du  Malleco  (Chili),  de  Garabit,  du  Viaur,  qui  appartiennent  à  des 
types  spéciaux,  il  n’existe  guère  que  des  ouvrages  de  moindre  importance. 

En  Angleterre,  en  Allemagne,  se  rencontrent  des  viaducs  de  ces  divers 
types  ;  on  peut  citer  encore  celui  d’Oporto,  de  Kornhaus  à  Berne.  Mais  le 
type  ordinaire  des  viaducs  américains  comprend  des  tours  espacées  à 
grand  empattement  transversal  supportant  des  travées  de  faible  longueur. 
C’est  en  Amérique  que  se  trouvent  les  plus  hauts  viaducs  :  Kinzua  (92  m), 
du  Pecos  (97  m),  de  la  Loa  en  Bolivie  (97  m). 
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Les  ponts  mobiles  ont  atteint  en  Amérique,  ces  dernières  années, 
des  proportions  colossales.  Tandis  que  chez  nous  on  ne  rencontre  guère 
que  des  ponts  de  petites  dimensions,  —  le  plus  grand,  celui  du  port  mili¬ 
taire  de  Brest,  a  117  m  d’ouverture  et  a  été  construit  au  Creusot  en 
1861,  -  les  Américains  font  tourner  en  équilibre  sur  pile  centrale  des 

travées  de  plus  de  150  m.  En  Amérique,  d’ailleurs,  il  existe  un  grand 
nombre  de  types  de  ponts  mobiles  ;  un  des  plus  curieux,  à  Chicago,  a  une 
travée  de  4-0  m  qui  s’élève  à  une  hauteur  de  47  m  ou  s’abaisse,  en  qua¬ 
rante-neuf  secondes.  Cependant,  en  France,  le  viaduc  de  Caronte,  de 
114  m  de  longueur  sur  pivot  central,  mérite  d’être  signalé  par  ses  disposi¬ 
tions  originales  et  ses  dimensions  exceptionnelles. 

L’acier  fut  employé  dans  la  construction  des  ponts  dès  les  premiers 
temps  de  sa  production.  La  première  application  en  fut  faite  à  la  passerelle 
suspendue  Karl,  sur  le  canal  du  Danube,  à  Vienne.  Certains  ponts  des 
chemins  de  fer  néerlandais  furent  construits  en  acier  (1864);  le  premier 
d’entre  eux,  près  de  Maëstricht,  a  une  portée  de  .30  m. 

Jusqu’en  1890  l’acier  Bessemer  a  été  peu  employé.  L’acier  dont  on 
faisait  usage  était  trop  aigre  et  trop  peu  homogène.  En  Europe,  les  mauvais 
résultats  obtenus  avec  cet  acier  dans  les  ponts  des  chemins  de  fer  de  l’État 
néerlandais  avaient  motivé,  contre  l’acier  fondu  en  général,  un  mouvement 
très  accentué  de  méfiance  dont  l’acier  Martin  eut  aussi  à  souffrir.  Autant 
qu’il  est  possible  d’être  renseigné,  le  premier  emploi  de  l’acier  Martin  date 
de  1880,  et  en  1883-1890  toute  la  superstructure  du  pont  du  Forth  utilisa 
cet  acier.  Dès  lors  l’usage  systématique  de  l’acier  se  répandit  partout, 
surtout  après  que  la  découverte  de  la  déphosphoration  fut  introduite  en 
1882  dans  les  fours  Martin. 

L’acier  Thomas  fut  d’abord  employé  (1885)  dans  la  construction  d’un 
pont  de  chemin  de  fer  à  Sumatra.  Peu  après  suivirent,  de  1880  à  1887, 
certains  ponts  en  Autriche  et  en  France. 

Il  serait  chimérique  de  vouloir  citer  les  ouvrages  qui  furent  alors 
édifiés  en  acier.  Leur  nombre  est  immense  et  leur  nomenclature,  même 
limitée  aux  plus  importants  ou  aux  plus  intéressants  d’entre  eux,  ne  pré¬ 
senterait  aucun  intérêt  technique  ou  historique. 

L’expérience  des  Américains  les  a  conduits  à  utiliser  des  aciers  de 
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qualités  diverses  suivant  le  rôle  des  pièces  où  doit  entrer  le  métal.  Au 
pont  Alexandre  III  à  Paris  (1900),  étudié  par  J.  Résal,  on  a  employé  l’acier 
moule  pour  les  voussoirs  de  ses  17  arcs  qui  sont,  on  le  sait,  très  surbaissés. 

Enfin  si,  comme  nous  l’avons  vu,  1  Amérique  a  pris  l’initiative  de  l’em¬ 
ploi  d’aciers  spéciaux,  en  France,  dans  le  viaduc  de  Caronte  (1914),  sur  la 
ligne  de  Miramas  à  l’Estaque,  les  Établissements  Schneider  ont  utilisé,  dans 
la  travée  tournante  de  114  m,  de  l’acier  spécial  au  carbone  et,  pour  les 
m  ets,  de  1  acier  au  nickel.  Ils.  ont  également  eu  recours  pour  les  ponts  B.  S. 
du  Génie  militaire  à  la  première  application  qui  ait  été  faite  de  l’acier  au 
nickel-chrome. 

Il  pourra  paraître  intéressant  de  clore  ce  chapitre  par  l’énumération 
des  ouvrages  les  plus  remarquables  par  leur  longueur  et  par  leur  impor¬ 
tance. 


NOMENCLATURE  DES  OUVRAGES  LES  PLUS  IMPORTANTS 

LONGUEUR 


Pont  Royal  Albert  sur  la  rivière  de  San  Lorenzo,  une  arche  de  197  m. 

Pont  sur  la  lagune,  à  Venise . 

Pont  de  Montréal  sur  le  Saint-Laurent . 

Pont  sur  le  Forth . 

Pont-viaduc  de  Parkesburg  sur  l’OIiio . 

Pont  Saint-Louis  sur  le  Missouri  . . 

Pont  de  Brooklyn  sur  PEast  River . 

Pont  sur  le  Fleuve  Rouge,  à  Hanoï  ........ 

Pont  de  Louis  ville  sur  l’Ohio  .  . . 

Pont  de  Rappemvyl  sur  le  lac  de  Zurich . 

Pont  de  Philadelphie  sur  le  Delaware . 

Pont  de  Dugaduba . 

Viadtic  de  Caronte . 

Pont  de  Nogent  sur  la  Marne  . . 

Pont  de  Szegedin  sur  le  Thein,  dont  six  travées  de  73°'  60 

Viaduc  de  San  tarera . . 

Pont  de  Cernavoda . 

Pont  de  Garabit . 

Pont  de  Britannia,  une  travée  de  138  ra . 

Viaduc  des  Fades . 

Pont  sur  la  Borcea . 


mètres 

4.935 

3.603 

2.637 

2.523 

2.147 

1.993 

1.826 

1.682 

1.625 

1.600 

1.500 

1.130 

943 

800 

606 

570 

750 

564 

557 

465 

418 
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LGNGUEUH 

mètre?* 

Font  sur  la  rivière  de  Hué .  4Ü2 

Pont  sur  le  rio  Gâcliapoal .  4UU 

Pont  sur  le  Maipo . .  361 

Pont  sur  le  Danube,  à  Stadlau .  363 

Pont-viaduc  Maria  Pia  sur  le  Douro .  354 

Viaduc  de  Malleco .  347 

Pont  sur  le  Danube,  à  Vienne . .  331 


Viaduc  de  Tardes,  une  travée  de  100  m,  une  pile  de  60  ni  de  hauteur.  275 

III.  —  Conditions  nécessaires  au  progrès  de  la  construction  métallique.  — 
Il  n’entre  pas  dans  notre  cadre  —  et  cela  entraînerait  d'ailleurs  à  des 
considérations  d'un  ordre  trop  technique  —  de  nous  étendre  sur  les 
procédés  et  les  évolutions  des  méthodes  de  calcul  auxquelles  sont  surtout 
attachés  tes  noms  français  de  Brunei,  Clapeyron,  Saint- Venant,  Lamé, 
Flachat,  Bresse,  Résal  et  d’autres,  ni  sur  les  procédés  si  instructifs  d’expé¬ 
rimentation  sur  modèles  réduits  dus  à  M.  Mesnager.  Comme  dans  bien 
d’autres  domaines,  la  science  française  a  été  ici  encore  une  initiatrice. 

Mais  nous  avons  vu  comment  s’est  progressivement  développée  la 
construction  métallique  dans  sa  constitution  même. 

Les  systèmes  de  poutres  les  plus  anciens  permettant  de  franchir  un 
espace  quelconque  consistaient  probablement  en  de  simples  madriers  de 
bois  ou  en  des  blocs  de  pierre.  Bientôt  on  apprit  à  franchir  des  espaces 
plus  considérables,  soit  en  faisant  travailler  les  poutres  et  les  pierres  en 
porte-à-faux,  soit  en  ajoutant  des  piles  comme  supports  intermédiaires.  On 
employait  de  plus  des  voûtes  en  pierre  et  des  ponts  suspendus  comme  les 
ponts  de  liane  ou  en  fibres  de  végétaux  que  construisent  encore  les  peuples 
primitifs,  comme  encore  les  vieux  ponts  chinois  du  quinzième  siècle. 

Le  système  triangulé  simple  comprenant  deux  pièces  de  bois  ou  deux 
blocs  de  pierre  arc-boutés  est  également  très  ancien,  de  même  que  le 
système  trapézoïdal,  réalisé  plus  tard  par  l’adjonction,  sous  la  maîtresse 
poutre,  de  deux  contre-fiches.  Toutes  ces  anciennes  poutres  étaient  des 
•  poutres  à  âme  pleine.  Les  poutres  en  treillis  ne  se  développèrent  que  dans 
la  suite  grâce  aux  progrès  réalisés  dans  la  construction  des  combles.  Il  est 
intéressant  de  voir  combien  dans  le  cours  de  ce  développement  l’idée  de 
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la  triangulation  était  déjà  apparente  dans  les  anciens  combles  et  notam¬ 
ment  dans  certains  ponts  en  bois  du  commencement  du  Moyen  Age,  et 
comment  plus  tard  cette  idée,  peu  à  peu  abandonnée,  a  été  reprise  au 
commencement  du  dix-neuvième  siècle  par  les  ingénieurs  américains. 

Les  progrès  réalisés  dans  les  poutres  à  treillis  des  ponts  métalliques 
datent  tous  de  la  seconde  moitié  du  dix-neuvième  siècle. 

La  théorie  des  ponts,  qui  ne  s’est  réellement  développée  que  depuis 
l’emploi  des  poutres  à  treillis,  est  également  une  acquisition  du  dix-neu¬ 
vième  siècle.  Ce  furent  Stévin  (1548-1620)  et  Galilée  (1564-1642)  qui  don¬ 
nèrent  les  premiers  éléments  généraux  de  la  statique  et  de  l’étude  de 
l’élasticité.  Ces  deux  branches  de  la  théorie,  se  perfectionnant,  arrivèrent 
enfin  à  un  développement  suffisant  pour  permettre  à  Navier  (1735-1836) 
de  les  employer  pour  la  première  fois  au  calcul  des  constructions  les  plus 
diverses. 

Nous  devons  cependant  bien  faire  remarquer  que  la  substitution  de 
méthodes  rationnelles  de  calcul  aux  procédés  empiriques  du  début,  que  la 
vulgarisation  des  procédés  si  faciles  et  si  rapides  de  la  statistique  gra¬ 
phique  à  laquelle  reste  attaché  le  nom  de  Maurice  Lévy,  n’ont  pas  peu 
contribué  en  aidant  au  perfectionnement  des  formes  et  en  permettant 
une  meilleure  utilisation  de  la  matière,  à  diffuser  l’usage  de  la  construction 
métallique. 

Les  dispositifs  d’assemblage,  les  tracés  généraux  et  l’usinage  n’ont  pas 
évolué  de  la  même  manière  et  dans  beaucoup  de  petits  et  moyens  ateliers 
on  a  conservé  les  anciens  et  premiers  procédés  d’exécution  qu’abandon¬ 
naient  les  grands  établissements.  Le  machinisme  n’est  guère  apparu  dans 
les  petits  ateliers  de  construction,  parce  que  la  construction  métallique  peut 
être  entreprise  avec  un  outillage  rudimentaire,  ce  qui  a  d’ailleurs  facilité  sa 
diffusion.  Enfin  ce  n’est  guère  aussi  que  sur  les  chantiers  de  montage 
appartenant  à  de  grosses  entreprises  que  l’on  a  vu  apparaître  les  outils  çt 
les  appareils  de  manutention  modernes  et  perfectionnés. 

Si  donc,  malgré  les  procédés  de  mise  en  œuvre  de  ses  matériaux  et 
l’organisation  de  ses  conceptions  qui  n’ont  pas  subi  de  transformations  aussi 
radicales  ni  aussi  rapides  que  celles  observées  dans  bien  d’autres  domaines, 
la  construction  métallique  a  pris  le  développement  que  l’on  a  vu,  c’est 
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que  les  travaux  qu’on  lui  demandait  de  réaliser,  travaux  de  plus  en  plus 
hardis  et  grandioses,  devenaient  possibles  grâce  aux  qualités  sans  cesse 
améliorées  des  produits  que  les  métallurgistes  parvenaient  à  mettre  à  sa 
disposition  à  des  conditions  de  prix  jointes  à  des  garanties  de  sécurité 
qui  rendaient  abordables  les  problèmes  qui  lui  étaient  posés. 

Ainsi  se  sont  trouvés  liés  d’une  façon  irréductible  les  progrès  de  la 
construction  métallique  et  ceux  de  la  métallurgie. 

C’est  ce  point  de  vue  surtout  qui  nous  intéresse  ici,  et  c’est  cette 
liaison  entre  les  deux  industries  dont  nous  voudrions  montrer  les  avan¬ 
tages  et  la  nécessité.  Des  exemples  frappants  nous  ont  d’ailleurs  été 
donnés,  dans  de  précédents  chapitres,  du  profit  qu’il  est  possible  de 
retirer  de  telles  collaborations  entre  producteurs  et  consommateurs.  On 
a  vu  en  effet  quels  retentissements  immédiats  avaient  eus  les  progrès 
de  la  sidérurgie  sur  les  industries  de  l'armement  et  de  l’automobile,  et 
réciproquement  à  quelles  recherches  sidérurgiques  heureuses  avaient 
immédiatement  donné  lieu  les  besoins  que  formulaient  les  constructeurs. 
A  cette  étroite  collaboration,  interpénétration  devons-nous  dire,  du  four¬ 
nisseur  et  du  consommateur,  ont  répondu  tout  spécialement  les  succès  et  les 
si  rapides  progrès  de  l’automobile.  Une  nouvelle  démonstration,  d’un  carac¬ 
tère  tout  opposé  cette  fois,  de  la  valeur  de  cette  méthode  si  compréhensive 
des  nécessités,  nous  a  été  aussi  précédemment  donnée  par  l’industrie  mé¬ 
canique  de  la  locomotive  qui  est  restée  stationnaire  pendant  cinquante  ans 
pour  l’avoir  méconnue. 

Une  étroite  union  des  constructeurs  de  charpente  et  des  sidérurgistes 
s’impose  donc,  les  premiers  devant  provoquer  des  recherches  de  ma¬ 
tières  présentant  les.  propriétés  spéciales  nécessaires  à  leur  industrie,  les 
seconds  devant  solliciter  ces  rechetches  ou  les  devancer.  Il  apparaîtra  aux 
métallurgistes  qu’il  s’agit  pour  eux  d’un  devoir  absolument  conforme  à  leur 
intérêt  quand  nous  aurons  dit  que,  d’après  un  recensement  de  1911,  l’in¬ 
dustrie  de  la  construction  métallique  occupait  en  France  50.000  ouvriers, 
et  était  devenue  nécessaire  à  leur  plus  gros  client.  Le  tableau  suivant 
indique  en  effet  le  chiffre  total  de  la  production  métallurgique,  le  tonnage  * 
absorbé  par  la  construction  métallique  en  1910,  1911,  1912  et  1913  et 
son  pourcentage  par  rapport  à  la  production  totale. 
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!  Profilés  divers.  <  ■  1  ,  ,  ,  , 

1  Tftles  et  larges  nlats  absorbes  par  la  çontp 
lôles  et  larges  plats.  truction  métallique. 

Poutrelles . ï 

Total. . * . 

Production  totale  des  produits  finis  ,  .  .  . 

Pourcentage  .  .  .  .  . 

1010 

1011 

10J2 

lai  a 

Tonnes 

933.000 

406.000 

225*000 

Tonnes 

109.000 

449.000 

212.000 

Tonne* 

969. ÛÛ0 
569*000 
483.000 

Tonnes 

1*026*000 
555.000 
483.000  1 

1*563.000 

2.323.000 
67,5  % 

1.070.000 

2.702.000 

41% 

2.021.000 

3.250,000 

63% 

2.064.000 

3.186.000 

69% 

La  diffusion  de  la  construction  métallique,  qui  ne  peut  être  que  la 
conséquence  de  sa  perfection  sans  cesse  accrue  et  de  son  bon  marché, 
intéresse  donc  incontestablement  le  sidérurgiste.  Cette  communauté  d’in¬ 
térêt  reconnue  et  pratiquée  sera  pour  la  construction  métallique  un 
puissant  moyen  de  lutter  contre  les  courants  nouveaux  qui  donnent  la 
préférence  à  d’autres  procédés  de  construction  ou  à  des  concurrents  qui 
ont  la  faveur  de  la  mode. 

Il  y  a  quelques  années,  dit  M.  Séjourné  dans  son  magistral  ouvrage 
sur  les  grandes  voûtes  (Tome  V,  page  198),  «  on  a  été  de  la  maçonnerie 
au  métal.  Partout  aujourd’hui  on  revient  du  métal  à  la  maçonnerie;  on 
vient  de  faire  en  maçonnerie  les  grands  ponts  de  Toulouse,  de  Valence, 
d’Orléans,  d’Avignon.  En  Italie  les  chemins  de  fer  de  l’État  remplacent 
sur  les  lignes  existantes  les  travées  métalliques  par  des  ponts  voûtés  en 
béton  armé  ». 

C’est  en  effet  pour  la  construction  métallique  un  rude  concurrent  que 
le  béton  armé,  malgré  certains  de  ses  inconvénients  :  impossibilité  de 
modification  ultérieure  des  aménagements,  sécurité  des  ouvrages  uni¬ 
quement  garantie  par  une  parfaite ‘exécution  suivant  toutes  les  règles  de 
la  technique,  très  difficiles  à  faire  respecter  d’une  façon  constante  sur  les 
chantiers. 

Sans  vouloir  préjuger  ici  des  résultats  définitivement  acquis  que 
pourra  donner  le  béton  armé,  on  peut  dès  maintenant  affirmer  que  toutes 
les  hardiesses  lui  sont  permises.  Les  travaux  en  béton  armé  sont  en  effet 
déjà  nombreux.  Les  ponts  et  les  charpentes  de  toutes  dimensions  se  sont 
multipliés  et  ce  mode  de  construction  continue  d’avoir  la  faveur  croissante 
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du  public  en  raison  de  sa  rapidité,  de  sa  facilité  d’exécution  qui  lui  permet 
d’être  abordé  par  les  plus  petites  entreprises,  de  son  prix  {rétablissement 
et  surtout  de  l’absence  de  frais  ultérieurs  d’entretien,  comme  peut-être 
aussi  en  raison  de  la  croyance,  justifiée  ou  non  (ce  n’est  pas  le  cas  de 
l’examiner  ici),  en  ki  durée  indéfinie  que  l’on  attribue  à  la  construction  en 
béton. 

En  dehors  de  cette  concurrence  dont  elle  aura  à  tenir  compte,  dans 
le  cas  où  les  facilités  et  possibilités  offertes  par  le  béton  obligent  à  y 
recourir,  la  construction  métallique  aura  à  résoudre  d’autres  problèmes. 
Dans  une  étude  sur  l’évolution  actuelle  des  locomotives  en  France,  M.  Drosne 
signale  qu’il  faut  prévoir  à  brève  échéance  la  nécessité  de  remorquer  des 
trains  de  voyageurs  lourds  de  600-650  tonnes  à  la  vitesse  de  90-100  km  à 
l’heure.  Mais  M.  Sauvage,  d’autre  part,  ne  manque  pas  de  dire  (pie  le  remor¬ 
quage  de  convois  de  600  tonnes  à  l’allure  de  90  km  ne  peut  actuellement 
être  demandé  en  France,  avec  la  limitation  de  charge  par  essieu  moteur 
fixée  à  18  tonnes  par  le  règlement  de  1891,  en  raison  notamment  de  la 
résistance  des  travaux  d’art  existant  sur  les  voies. 

La  réfection  des  ouvrages  d’art  des  grandes  voies  s’imposera  donc 
dans  un  avenir  rapproché,  et  il  faut  admettre  qu’elle  ne  pourra  être  réalisée 
dans  des  conditions  satisfaisantes  que  par  l’emploi  d’un  métal  dont  les 
caractéristiques  seront  différentes  de  celles  prévues  par  le  règlement 
de  1891. 

La  sidérurgie  devra  donc  être  en  mesure  de  pouvoir  donner  satis¬ 
faction  aux  demandes  que  lui  adresseront  dans  ces  conditions  les  cons¬ 
tructeurs,  et  l’on  peut  prévoir  que  l’emploi  des  aciers  à  grande  résistance, 
non  fragiles,  ne  nécessitant  pas  de  traitements  spéciaux  après  usinage, 
entrera  dans  un  avenir  prochain  dans  la  pratique  de  la  construction 
métallique. 

Remarquons,  à  ce  propos,  que  dès  1908,  M.  Waddell  a  préconisé 
devant  l’American  Society  of  Civil  Engineers  l’emploi,  dans  la  construction 
des  ponts,  de  l’acier  à  3-4  %  de  nickel,  donnant  R  =  69  à  80  kg  avec 
E  =  43  à  50  kg.  Enfin,  comme  on  l’a  vu,  il  a  été  fait  usage  d’acier  au 
nickel  dans  le  pont  de  Caronte  et  d’acier  au  nickel-chrome  pour  certains 
ponts  (B.  S.)  du  Génie  Militaire  français.  Quelles  que  soient  les  réserves 
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que  l’on  peut  être  appelé  à  faire  sur  de  tels  métaux,  en  raison  des  précau¬ 
tions  qu’exige  leur  mise  en  œuvre,  il  semble  que  les  sidérurgistes  aient 
une  voie  toute  tracée  vers  le  progrès.  Le  succès  dépendra  de  rabais¬ 
sement  du  prix  de  revient,  et  surtout  de  la  mise  à  la  disposition  des  cons¬ 
tructeurs  de  produits  n’exigeant  aucun  traitement  spécial  après  mise 
en  œuvre. 

Les  ateliers  de  construction  apprendront  vite  à  manier  ces  aciers  et 
leur  éducation  à  cet  égard  ne  sera  pas  moins  rapide  que  ne  l’a  été  celle 
des  ateliers  mécaniques  pour  l’emploi  des  nouveaux  aciers  spéciaux. 

Ce  ne  sera  pas,  d’ailleurs,  la  seule  considération  qui  déterminera  cette 
évolution  vers  l’emploi  d’aciers  spéciaux. 

Le  grand  ennemi  des  ouvrages  métalliques  est  en  effet  l’oxydation, 
dont  l’action  corrosive  s’exerce  surtout  dans  les  ouvrages  de  chemins  de 
fer  soumis  à  l’action  corrosive  des  fumées.  Cette  question  a  été  l’objet  des 
constantes  préoccupations  des  ingénieurs.  Dans  une  étude  de  MM.  Potin 
et  Descours  Desacres  sur  l’entretien  et  la  protection  des  ouvrages  métal¬ 
liques  contre  l’oxydation  et  l’action  corrosive  des  fumées,  on  trouvera  à 
ce  sujet  d’intéressants  renseignements  ainsi  que  sur  les  moyens  de  pro¬ 
tection  employés  jusqu’ici  et  sur  quelques  autres  qui  paraissent  devoir 
être  efficaces.  Quoi  qu’il  en  soit,  la  protection  contre  l’oxydation,  même 
lorsqu’il  s’agit  de  l’emploi  de  simples  peintures  fréquemment  renouvelées, 
coûte  cher  sans  garantir  entièrement  l’ouvrage,  dont  certaines  parties  res¬ 
tent  toujours  plus  ou  moins  facilement  accessibles. 

La  vie  de  la  construction  métallique  est  par  suite  impérativement 
limitée,  par  vice  constitutionnel.  L’étude  que  nous  venons  de  citer  indique 
plusieurs  exemples  d’ouvrages  de  durée  relativement  courte  et  celle-ci  ne 
peut  être  prolongée  que  par  des  réfections  coûteuses  et  un  entretien 
constant.  Cette  faiblesse,  qui  se  traduit  par  une  plus  ou  moins  rapide 
réduction  des  sections,  est  d’ailleurs  officiellement  reconnue  par  les  mesures 
de  précautions  imposées  aux  Compagnies  de  chemins  de  fer,  dont  tous  les 
ouvrages  sont  soumis  à  une  visite  annuelle  et  à  une  visite  quinquennale 
de  tous  les  détails,  accompagnées  d’épreuves  le  cas  échéant. 

Il  serait  donc  particulièrement  intéressant  pour  la  construction  métal¬ 
lique  que  les  sidérurgistes  puissent  le  plus  tôt  possible  livrer  des  aciers 
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non  susceptibles  d’oxydation  ou  tout  au  moins  peu  oxydables.  11  ne  parait 
pas  impossible  de  trouver  un  inétal  satisfaisant  dans  les  aciers  au  nickel- 
plomb.  par  exemple,  et  les  résultats  déjà  obtenus  avec  des  aciers  inatta¬ 
quables  aux  acides  sont  à  cet  égard  encourageants. 

Cet  emploi  des  aciers  spéciaux  sera  surtout  intéressant  pour  les 
ouvrages  importants,  ou  pour  ceux  qui  restent  soumis  à  des  influences 
corrosives  très  actives.  La  grande  masse  des  petits  constructeurs  n’aura 
guère  son  attention  retenue  par  ces  nouveaux  matériaux.  Elle  attachera  au 
contraire  plus  de  prix  à  la  facilité  qu’elle  trouvera  à  s’approvisionner,  à 
la  rapidité  avec  laquelle  elle  sera  servie  ainsi  qu’au  coût  de  ses  approvi¬ 
sionnements  en  matières  premières.  A  ce  dernier  point  de  vue,  les  deside¬ 
rata  des  administrations  elles-mêmes  sont  d’ailleurs  conformes  à  ceux  de 
tous  les  entrepreneurs  de  travaux  publics.  Or,  ces  desiderata  ne  seront  en 
partie  satisfaits  que  par  bunification  des  conditions  imposées  aux  recettes 
des  diverses  catégories  de  métal. 

Nous  montrerons,  en  citant  notamment  les  cahiers  des  charges  des 
Chemins  de  fer  de  l’État  et  du  P.-L.-M.,  les  différences  injustifiées  que 
présentent  les  diverses  spécifications  et  qui  créent  aux  forges  tant  de 
difficultés  dans  la  pratique. 
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SPÉCIFICATION  DES  CHEMINS  DE  FER  DE  L’ÉTAT 
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SPÉCIFICATION  DES  CHEMINS  DE  FER  DU  P.-L.-M. 
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r-iikfénrmi  /  De  voie  courante  , 
raus(eprou-  f  )  au  maximum. 

38 

H 

70 

» 

12 

>j 

46 

B 

» 

80 

b 

» 

10 

» 

vettes  de  *  (  .  ,  . 

100  mm  de  i  D’appareils  .  .  .  .  a«  omnium, 
long.)  ...  1  aumaxîmum. 

44 

ï> 

A 

52 

» 

T> 

il. 

» 

Acier  moulé  (sur  éprouvettes  de)  au  minimum. 

22 

!> 

42 

» 

12  ! 

s 

100  mm  de  long)  ,  . . J  au  maximum. 

28 

H 

» 

» 

» 

J) 

Aciers  spéciaux  suivant  emploi 

Conditions  fixées 

par  les  marchés. 

D’autre  part,  dans  le  même  ordre  d’idées,  l’abaissement  des  prix,  la 
facilité  de  constitution  des  stqcks  et  par  suite  la  rapidité  d’exécution  des 
ordres  sont  certainement  liés  à  la  standardisation  des  profilés,  des  tôles  et 
larges-plats,  des  tôles  ondulées  et  des  profils  spéciaux. 

A  cet  égard,  l’abandon  par  les  forges  d’un  certain  particularisme  qui 
les  fait  persister  dans  l’exécution  des  profils  qui  leur  sont  propres  mais  qui 
ne  sont  certainement  pas  toujours  les  meilleurs  au  point  de  vue  écono- 


/ 


JjRS  GRANDES  INDUSTRIES  (CONSOMMATRICES  405 


mique,  ne  pourra,  en  développant  l’usagé  des  profilés,  que  faciliter  la  lutte 
que  les  constructions  métalliques  auront  à  soutenir,  tout  en  favorisant 
également  le  commerce  d’exportation  accaparé  par  les  profils  américains  et 
allemands,  quelquefois  plus  rationnels  et  plus  avantageux.  Dans  ces  ques¬ 
tions,  qui  intéressent  un  si  grand  nombre  de  producteurs  et  de  consomma¬ 
teurs,  il  appartient  à  l’ Administration  supérieure,  de  qui  dépend  la  réglemen¬ 
tation  à  laquelle  est  soumise  la  construction  métallique,  de  prendre  les 
initiatives  voulues.  Sidérurgistes  et  constructeurs  ne  manqueront  pas  de 
lui  apporter  leur  concours,  comme  c’est  leur  devoir  et  leur  intérêt. 

L’abaissement  des  prix,  qui  sera  le  facteur  essentiel  de  la  diffusion  de 
plus  en  plus  étendue  de  la  construction  métallique,  nécessitera  aussi,  de  la 
part  des  ingénieurs  d’étude,  un  effort  parallèle  à  celui  des  sidérurgistes.  Ils 
auront,  soit,  avec  les  matériaux  actuels,  soit  avec  des  produits  nouveaux,  à 
étudier  des  conceptions  nouvelles  pour  les  formes  de  charpentes,  à  disposer 
de  nouveaux  systèmes  d’assemblages  des  pièces,  à  prévoir  en  raison  de 
l’altérabilité  du  métal  des  (Impositions  qui  permettront  le  remplacement 
isolé  de  parties  plus  ou  moins  étendues,  à  adopter  des  assemblages  qui 
rapprocheront  davantage  les  conditions  effectivement  réalisées  des  hypo¬ 
thèses  admises  dans  les  calculs,  à  employer  des  dispositions  qui  rendront 
aisé  l’accès  des  surfaces  en  vue  de  leur  conservation,  enfin  peut-être  à 
étudier  des  éléments  de  construction  standardisés  dont  1  assemblage  facile 
permettra  des  édifications  rapides,  économiques  et  sûres. 

Le  perfectionnement  de  l’outillage  mécanique  destiné  à  l’usinage  ou 
au  montage  des  charpentes  métalliques,  l’étude  du  rivetage,  entreprise  déjà 
avec  succès  par  M.  Frémont,  celle  des  procédés  de  travail  du  métal,  sont 
encore  autant  de  nouvelles  voies  ouvertes  aux  recherches  des  ingénieurs. 

11  n’entre  pas  dans  le  cadre  de  ce  chapitre  de  développer  la  question 
d’avenir  des  méthodes  de  calcul  ni  celle  de  leur  évolution  passée.  Nous 
attirerons  toutefois  l’attention  sur  les  théorèmes  de  Castigliano  et  1  intérêt 
de  leur  introduction  dans  les  bureaux  d’études,  sur  la  vérification,  sur  des 
modèles  réduits,  comme  l’a  enseigné  M.  Mesnager,  des  résultats  du  calcul 
et  de  la  valeur  des  hypothèses  admises  dans  les  projets. 

Nous  voudrions  encore  dire  un  mot  d’une  question  trop  négligée  dont 
les  enseignements  ne  peuvent  qu’aider  au  développement  de  notre  indus- 
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trie.  Nous  vouions  parler  de  l’étude  expérimentale,  de  l’auscultation 
suivant  l’expression  imagée  de  M,  Rabut,  de  tous  les  ouvrages  indistinc¬ 
tement,  publics  et  privés,  avant  leur  mise  en  service  ou  au  moment  où  la 

m 

question  de  leur  remplacement  est  posée  sans  autre  motif  bien  souvent 
que  le  «  sentiment  ». 

Les  hypothèses  qni  sont  à  la  base  des  calculs  théoriques  sont  assez  éloi¬ 
gnées  en  effet  de  la  réalité  pour  que  l’on  soit  un  peu  sceptique  sur  les  consé¬ 
quences  lointaines  qu’on  en  tire.  Peut-on  dire  que  l’effort  calculé  soit  bien 
celui  réalisé  ?  N’y  a-t-il  pas  de  ce  chef  quelques  économies  possibles  à  faire 
sur  le  métal  en  présence  d’hypothèses  aussi  défavorables  et  d’un  coeffi¬ 
cient  de  sécurité  réglementaire  déjà  élevé?  Nous  pourrions  multiplier  les 
exemples;  nous  nous  bornerons  à  citer  le  cas  d’un  pont  et  d’une  charpente 

t 

qui  ont  donné  pour  le  rapport  —  du  travail  observé  au  travail  calculé  les 

valeurs  extrêmes  relevées  sur  un  certain  nombre  d’ouvrages  (la  moyenne 
d’un  grand  nombre  d’observations  faites  ayant  donné  pour  le  rapport 

£  0,5  à  0,7). 


PONT  A  3  TRAVÉES 

A  POUTRE  DROITE  CONTINUE 

KEIQ1E  D’UNE  HALLE  A  MARCHANDISES 

TRAVAIL 

T  R  A  V  A.  J  L 

to 

lo 

observé 

calculé 

U 

observé 

calculé 

te 

iù 

ta 

to 

K 

r> 

M 

Ü,  78 

Milieu  travée  de  rive. 

2,4 

3,5 

0,68 

Piliers. 

M 

8 

0,77 

Milieu  travée  t  en  traie. 

3,0 

6,7 

0,44 

Membrures* 

2,2 

S, 2 

0,27 

Sur  appui  intermé¬ 

2,5 

5,4 

0,46 

Montants* 

diaire. 

4,2 

7, G 

0,55 

Diagonale. 

Les  conséquences  à  tirer  de  telles  constatations  ne  vaudront  que 
par  la  multiplicité  des  observations  sur  lesquelles  elles  reposeront.  Les 
constructeurs  auront  intérêt  à  perfectionne?  les  méthodes  et  les  appareils 
d’expérimentation  des  ponts  et  des  charpentes.  C’est  une  voie  dans 
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laquelle  r Administration  ne  s’est  engagée,  sur  l’initiative  de  M.  Rabut,  que 
d’une  façon  trop  timide.  Quant  aux  consommateurs  ordinaires,  ou  ils  l’ont 
ignorée,  ou  ils  ne  s’y  sont  que  très  rarement  intéressés. 

Nous  terminerons  en  montrant  l’évolution  des  spécifications  officielles 
de  la  matière  métal,  dont  l’emploi  dans  les  ouvrages  publics  n’était  pas 
réglementé  avant  1877,  époque  dont  date  certainement  l’essor  de  cette 
industrie  : 

Trois  règlements  portant  les  dates  du  9  juillet  1877,  du  29  août  1891 
et  du  8  janvier  1915  ont  successivement  codifié  la  qualité  du  métal  utilisé 
dans  la  construction  des  ponts.  A  leur  tour  les  halles  de  marchandises  des 
chemins  de  fer  ont  également  fait  l’objet  d’un  règlement  portant  la  date  du. 
1 7  février  1903,  respecté  depuis  sa  publication  pour  toutes  les  constructions 
autres  que  les  ponts. 

Nous  résumons  dans  le  tableau  suivant  les  conditions  imposées  par 
ces  divers  règlements.  Il  permettra  de  suivre  la  marche  de  l’emploi  du 
métal  dans  la  construction,  marche  qui  n’a  accompagné  que  de  loin  celle 
des  progrès  accomplis  dans  le  domaine  sidérurgique  pendant  la  même 
période.  Il  y  a  lieu  de  souhaiter  que  les  prochains  règlements  soient  plus 
libéraux  et  laissent  à  l’ingénieur  la  faculté  d’utiliser  des  taux  de  travail 
plus  élevés,  sauf  par  lui  à  fournir  toute  justification. 

Les  hypothèses  actuellement  admises  pour  les  calculs,  les  résultats 
connus  donnés  par  les  auscultations  déjà  faites  et  l’exemple  des  Américains 
autorisent  un  tel  vœu. 


Tableau 
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LIMITE  DE  SECURITE 


nèafeBHIHT 

du  9  juillet  1377 

RÉGLEMENT 

du  29  août  1391 

et  Circulaire  du  -l  eu  ri  1912 

RÉGLEMENT  UU  S  JA  N  VJ  RR  1915 

REGLEMENT 

du  17  février  1903 
(Halles  à  voyageurs 
et  à  marchandises) 

[o  __  fonte 

b  h.  l’exten¬ 
sion. 

lks  h  à  l'extension  di¬ 
recte. 

R,,  as  6ks  a  à  Ja  compression. 

2ts  5  à  l'exten¬ 
sion. 

3kg  à  l'extension 
et  a  la  flexion. 

5  à  l'extension  et 
à  la  flexion  *■ 

R.  =  7  kg  a  la  compression. 

3ke  5  à  l'exten¬ 
sion  et  à  la 
flexion. 

5  kg  à  la  com¬ 
pression. 

6  kg  à  la  compression. 

Ri  = =  R3  =  lks5  à  l'extension  dans  les  pièces 
fléchies. 

7  kg  à  la  com¬ 
pression. 

2°  —  FER 

6  kg  dans  tou  s  l  es 
cas. 

6kff  5  dans  tous  les  cas, 

A, sur  jus- 
J  kg-!-  3  kg  tifica- 

i  tîon 
,i  avec 
\  limite 
/  supê- 

U 

S  kg. 

À  St  B  :  efforts  limités 
de  même  sens 
A  <  B, 

C  &.  D  :  efforts  limités 
de  sens  con¬ 
traires  C  <  D. 

5kkr  5  pour  pièces  de 
ponts,  entretoi¬ 
ses  et  longerons 
sous  rail. 

4  kg  barres  de  treillis 
et  antres  pièces 
alternativemen  t 
tendues  ou  com¬ 
primées. 

1 

*- 

3-  —  ACIER 

» 

^ks  5  dans  tous  les  cas. 

A  l'extension  ou  à  la  compression  : 

10  kg. 

S,  =  8,00 
S,  =  8,5 
S3  =  9,0 


B,  =  12 
R:  =  12,5 
=  13,0 
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RÈGLEMENT 

eIu  9  juillet  1577 

RÈGLEMENT 

du  29  août  1891 

et  Circulaire  du  21  mai  1912 

RÉGLEMENT  DÎT  S  JANVIER  1913 

RÈGLEMENT 

rln  17  février.  1903 
(Huile*  i\  voyageurs 
ctàm,  rchamdises) 

4 /sur  justifi- 

8kg  +  4g|  cation 

ç tavec  limite 

5  kg  —  4  ^/supérieure 

•>1=  111*  5. 

A  8t  B  :  efforts  limites 
de  même  sens 
A  <  B. 

C  8c  D  :  efforts  limites 
de  sens  con¬ 
traires  C  <  D. 

7k$  5  pour  pièces  de 
ponts,  longerons 
et  entretoises  sous 
rails, 

6  kg  barres  de  treillis 

et  autres  pièces 
alternativement 
tendues  ou  com~ 
primées* 

3=  —  ACIER  (suite) 

Au  glissement  ou  au  cisaillement  : 

S,  =  6*4  R.  =  9,6 

S,  =  6,8  R,  =  10 

S3  =  7,2  Jt3  ==  10,4 

Rivets  au  cisaillement  : 

S.  =  6  R,  =  8 

S.  =  6,375  R,  =  8,5 

S3  =  6,75  R3  =  9 

Pour  les  voies  de  fer  : 

0,4 (c -fs f)  +  d  <S,c  +  f  +  (fcR, 

0,4  (e  +  t)  il+f  $S,cil  +  d+v<R, 

0,4  (c -F0  +  w  <Sja:-j-f-i- w<R3 

Pour  les  voies  de  terre  : 

0,6  (c  4- 0  4-  d  <Ssc+  i  +  d<R, 

0,6  (c -1-  0  ~h  w  < S3 c  + 
c  ;  charge  permanente. 
d  :  surcharge. 

v,  w  ;  vent  de  150  km2,  vent  de  250  km1, 
t  :  effet  de  la  température. 

SPÉCIFICATION 


RÈGLEMENT 

du  9  juillet  1877 

RÈGLEMENT 

du  29  août  1891 

RÉGLEMENT  DU  S  JANVIER  1915 

RÈGLEMENT 

du  25  janvier  1902 
et 

du  17  février  1903 

lo  _  FONTE 

! 

!  *  1 

» 

* 

» 

2°  —  FER 

L  =  200  mm 

fer  profilé 

A  =  8  %  1  fl,  Plap 
k  *</t„  tôle  «  dans 
R  _  32  kg  je  seûs 

[  laminage. 

. 

Comme  le  rè¬ 
glement  de 
1891, 
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RÈGLEMENT 

du  29  août  1891 

règlemetnt  du  S  janvier  1915 

J 

REGLEMENT 

du  25  janvier  1902 
et 

du  17  février  1903 

2"  —  FER  (suite) 


,  tôle  clans  le 
A  =  3,5%)  sens  per- 
„  ,  <  pendicu  - 

n  =  2Skë  Lire  au  la- 

!  minage* 

A  =  16%  rivets, 

R  =36  kg 


L  “  200  nmi 


A  =  22%  J  acier  la- 
Rs=42igj  minë. 


À  =  28  % 
R  =  38  kg 


rivets. 


3« 

— 

ACIER 

L  =  \/ 66,67  S 

22 

kgi 

A  = 

15 

% 

[  acier  moulé. 

R  = 

45 

H 

E  == 

24 

i 

j 

À  = 

25 

% 

>  acier  laminé. 

42 

1 

i 

E  = 

20 

A  — 

28 

% 

>  rivets. 

38 

Comme  ie  'ré¬ 
glement  de 
1891, 


Conclusion *  —  Si  donc  la  construction  métallique  veut  conserver  la 
place  prédominante  qu’elle  s’est  acquise  dans  les  travaux  publics  grâce  aux 
hardiesses  qu’elle  seule  permettait,  elle  ne  doit  pas  perdre  de  vue  qu’un 
mouvement  de  réaction  se  dessine  aujourd’hui  contre  elle.  Les  ponts  voûtés 
peuvent  atteindre  en  effet,  à  présent,  des  portées  de  100  m.  et  plus,  puisque 
l’on  vient  de  commencer  les  fondations  d’une  voûte  en  béton  de 
173  m.  de  portée  sur  la  ligne  d’intérêt  local  de  Balbigny  à  Rigny 
(Loire).  On  peut  remarquer  d’ailleurs  que  les  ponts  voûtés  sont  plus 
simples  de  projet  et  de  construction,  qu’ils  ne  nécessitent  pas  d’entretien, 
qu  ils  durent  incomparablement  plus  longtemps;  la  passerelle  du  pont  des 
Arts  a  112  ans,  le  pont  suspendu  sur  le  détroit  de  Menai  89,  mais  les 
ponts  de  Trajan  ont  18  siècles,  ceux  d’Auguste  19.  En  dehors,  donc, 
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des  cas  où  le  pont  métallique  s’impose,  —  traversée  de  vallée  profonde, 
passage  en  courbe,  fondation  en  sol  mauvais,  débouché  limité,  surbais¬ 
sement  imposé,  très  grande  portée  de  plus  de  150  m,  —  la  construction 
métallique  sera  vivement  combattue.  Il  en  sera  de  même  dans  la  char¬ 
pente  de  bâtiment  à  propos  de  laquelle  on  ne  manque  pas  de  dire,  avec 
l’esprit  de  dénigrement  que  l’on  devine,  que  les  incendies  ruinent  irré¬ 
médiablement  l’ouvrage  métallique,  et  qu’enfin  le  Parthénon  a  24  siècles, 
les  temples  de  Thèbes  34  et.  37,  les  Pyramides  54  et  la  tour  Eiffel 
28  ans  ! 

Une  alliance  étroite  des  sidérurgistes  et  des  constructeurs  n’est  donc 
pas  superflue  pour  maintenir  à  notre  industrie  la  place  qu’elle  s’est  faite. 
Cette  alliance  devra  tendre  à  réaliser  l’unification  des  conditions  de  recette 
et  des  spécifications  de  la  matière,  la  standardisation  des  profilés,  toutes 
conditions  facilitant  la  constitution  de  stocks  importants,  permettant  des 
livraisons  rapides  et  abaissant  les  prix  de  revient:  Enfin  le  perfection¬ 
nement  des  méthodes  de  calcul,  l’auscultation  et  l’expérimentation  sur 
modèles  réduits,  systématiquement  poursuivis,  auront  pour  but  d’obtenir 
une  meilleure  distribution  de  la  matière,  des  formes  plus  rationnelles  et 
plus  résistantes,  et  par  conséquent  de  réduire  la  dépense  d’établissement. 
L’étude  de  nouveaux  modes  d’assemblages  tendra  à  permettre  le  rempla¬ 
cement  individuel  des  pièces,  ce  qui,  en  facilitant  l’entretien,  prolongera 
la  durée  des  ouvrages.  Les  procédés  d’usinage,  de  montage,  auront  aussi 
à  se  moderniser,  et,  enfin,  ce  qui  touche  de  plus  près  le  sidérurgiste,  les 
recherches  d’un  métal  plus  résistant  mécaniquement  et  plus  résistant  aux 
influences  corrosives  ouvrent  un  vaste  champ  à  ceux  qui  se  fixeront  pour 
but  de  développer  et  de  généraliser  l’emploi  de  la  construction  métallique 
en  agrandissant  encore  le  domaine  de  la  métallurgie. 


CHAPITRE  VIII 


LA  SIDÉRURGIE 
ET  LE  RÉGIME  DOUANIER 


LE  TRAITÉ  DE  L860  ET  SES  CONSÉQUENCES 


Une  situation  nouvelle  venait,  en  1864,  d’être  créée  à  l’industrie 
française  par  le  traité  franco-britannique  de  1860. 

Depuis  1830,  de  nombreuses  tentatives  avaient  été  faites  pour  la  con¬ 
clusion  d’un  traité  de  commerce  avec  l’Angleterre.  M.  Guizot,  pendant  son 
ambassade  à  Londres,  s’en  était  occupé,  tout  en  formulant  des  réserves 
qui  visaient  particulièrement  l'industrie  métallurgique  :  «  En  France,  la 
classe  des  grands  manufacturiers,  Maîtres  de  Forges,  négociants,  s’est 
empressée  vers  le  Gouvernement  du  Roi  et  lui  a  apporté,  lui  apporte  en 
toute  occasion,  l’appui  de  son  activité,  de  son  intelligence,  de  sa  richesse, 
de  son  influence  sociale.  Il  est  impossible  que  le  Gouvernement  du  Roi  ne 
porte  pas  aux  intérêts  et  aux  sentiments  de  cette  classe,  et  de  la  population 
qui  se  rattache  à  elle,  un  soin  attentif,  et  ce  n’est  qu’après  de  scrupuleuses 
enquêtes,  des  discussions  approfondies,  et  par  des  démonstrations  évidentes 
de  l’intérêt  général  du  pays,  qu’il  peut  lui  imposer  des  sacrifices  et  des 
efforts  dont  elle  reconnaisse  la  nécessité  (l).  » 


1.  Guizot,  Mémoires  pour  servir  à  P histoire  de  mon  temps ,  t,  V,  chap.  XVI IL 
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La  coalition  de  1840  coupa  court  aux  négociations  avec  l’Angleterre. 
Elles  furent  reprises  en  1852  et  interrompues  de  nouveau  par  les 
événements.  En  1859,  Cobden  offrit  au  Chancelier  de  l’Échiquier, 
M.  Gladstone,  de  pressentir  notre  Gouvernement.  Ses  ouvertures  furent 
accueillies  favorablement,  et  les  bases  d’un  arrangement  bientôt  arrêtées  (l 2 3). 
Le  traité  fut  signé  le  23  janvier  1860  et  publié  peu  après. 

Les  villes  industrielles  exprimèrent  de  très  vives  alarmes.  M.  Saint- 
Marc-Girardin  écrivait  :  «  Nous  avons  un  régime  économique  qui  nous  a 
fait  faire  les  plus  admirables  progrès  dans  l’industrie  et  dans  le  commerce, 
et  nous  voulons  tout,  à  coup  le  supprimer  :  pourquoi  ?  Est-ce  parce  qu’il  a 
réussi  et  parce  que,  grâce  à  lui,  toutes  nos  industries  ont  grandi  P  » 

M.  Pouyer-Quertier  disait  au  Corps  législatif:  «  Les  fondateurs  de 
notre  système  protecteur,  et,  en  tête  de  tous,  Napoléon  Ier,  voulaient 
donner  un  puissant  essor  à  l’industrie  nationale,  parce  que,  sans  l’industrie 
il  n’y  a  pas  d’agriculture  florissante,  il  n’y  a  pas  de  grand  commerce 
extérieur,  il  n’y  a  pas  de  marine.  Le  but  a-t-il  été  atteint?  On  peut  en  juger 
par  les  résultats  obtenus...  » 

Cependant,  Je  traité  du  23  janvier  1860  n’avait  fait  que  poser  les  bases 
du  tarif,  les  négociateurs  français  avaient  à  en  discuter  les  chiffres  avec  la 
Commission  anglaise. 

Dans  le  rapport  soumis  à  l’Empereur  et  publié  avec  le  traité  0,  on  lit 
à  ce  sujet  : 

«  La  disposition  la  plus  considérable  que  nous  ayons  encore  à 
examiner  est  celle  relative  aux  fontes,  aux  fers  et  à  leurs  dérivés.  Les 
stipulations  qui  concernent  ces  produits  ont  constitué  la  partie  la  plus 
délicate  de  nos  négociations  avec  les  plénipotentiaires  anglais. 

A  la  suite  d’urie -enquête  ouverte  en  1860  parle  ministre  du  Commerce 
pour  fournir  au  Conseil  supérieur  de  l’Agriculture,  du  Commerce  et  de 
l’Industrie  des  éléments  d’information  0,  un  tarif  fut  annexé  à  une  nouvelle 
convention  conclue  le  12  octobre  1860.  On  a  pu  dire  que,  «  sous  l’influence 


1.  Amé,  Étude  sur  les  Tarifs  de  Douane,  t.  I,  chap.  XII. 

2.  Bulletin  des  Loisy  13  mars  1860,  778. 

3.  Procès-verbaux  de  la  Commmionj  t,  I  et  IL 
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des  doctrines  économiques  qu’ils  professaient,  les  négociateurs  français 
donnèrent  beaucoup  plus  qu’ils  n’avaient  promis  O)  ». 

Le  droit  sur  la  fonte  brute  était  réduit  de  4'80  à  2r50  jusqu’en  1864 
et  à  2  francs  à  partir  de  1864;  le  droit  sur  les  gros  fers,  de  12  francs  à 
7  francs  jusqu’en  1864  et  à  6  francs  à  partir  de  1864. 

Le  traité  du  23  janvier  1860  avec  l’Angleterre  marqua  pendant  trente- 
deux  ans  l’orientation  de  la  politique  commerciale  de  la  France.  11  eut  un 
grand  retentissement  et  fut  le  point  de  départ  d’un  changement  général 
dans  les  rapports  économiques  entre  les  principales  nations  de  l’Europe. 
La  plupart  conclurent  dans  les  années  suivantes  des  accords  avec  la 
France  :  la  Belgique  (1861),  le  Zollverein  allemand  (1862),  l’Italie  (1863),  la 
Suisse  (1864),  la  Suède  et  la  Norvège  (1865),  les  Pays-Bas  (1866),  l’Autriche 
(1866),  le  Portugal  (1867);  tous  ces  accords  contenaient  la  clause  de  la 
nation  la  plus  favorisée,  et  les  réductions  de  droits  accordées  à  l’Angleterre 
étaient  par  conséquent  applicables  à  ces  divers  pays. 

La  diminution  des  droits  consacrée  parle  traité  de  1860  avait  trouvé  la 
métallurgie  dans  une  période  d’organisation  :  les  fers  au  coke  refoulaient 
peu  à  peu  les  fers  au  bois  et  les  fers  mixtes,  en  même  temps  les  tarifs 
différentiels  des  chemins  de  fer  ouvraient  à  des  établissements  qui  jusque-là 
n’avaient  pu  les  aborder  l’accès  de  régions  constituant  jusque-là  des  marchés 
réservés  aux  produits  de  certaines  forges. 

La  réforme  du  tarif  surprenait  les  usines  au  milieu  de  cette  transfor¬ 
mation,  un  grand  nombre  de  petites  forges  succombèrent  immédiatement, 
au  grand  préjudice  des  populations  qu’elles  occupaient  ;  les  usines 
moyennes  fléchirent  à  leur  tour. 

La  fabrication  de  la  fonte  au  bois  descendit  de  316.500  tonnes  en 
1860  à  193.900  tonnes  en  1865  et  à  112.700  tonnes  en  1869.  D’après  les 
statistiques  de  l’Administration  des  Mines,  le  nombre  des  hauts  fourneaux 
travaillant  au  bois  tomba  de  282  en  1860  à  91  en  1869.  Pour  les  fers,  les 
résultats  furent  à  peu  près  identiques. 

Sans  doute  la  décadence  de  la  fabrication  au  bois  tenait  à  d’autres 
causes;  mais  la  réduction  des  droits  de  douane  produisit  dans  certaines 


1*  Pallain*  Les  Douanes  françaises ?  t,  I,  eiiap,  IL 
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régions  industrielles  des  souffrances  réelles  et  engloutit  d'importants 
capitaux. 

Les  établissements  les  mieux  placés  et  disposant  de  ressources  finan- 
cières  dm  eut,  au  moyen  d  installations  fort  coûteuses,  accroître  leur  produc¬ 
tion,  soit  pour  recueillir  les  débouchés  des  hauts  fourneaux  qui  disparais¬ 
saient,  soit  pour  diminuer  leurs  frais  généraux  et  repousser  l’importation 
étrangère. 

Mais  la  consommation  des  fers  et  fontes,  malgré  la  rapidité  de  sa 
marche  ascensionnelle,  n  absorbant  bientôt  plus  les  excédents,  il  fallut 
vendre  à  bas  prix. 

Une  délibération  du  Comité  des  Forges,  en  date  du  11  mars  1867, 
expose  ainsi  la  situation  : 

«  En  raison  de  l’avilissement  des  prix  actuels,  la  situation  de  la  métal¬ 
lurgie  française  n  est  satisfaisante  aujourd'hui  pour  personne,  si,  à  l’égard 
des  plus  favorisés,  on  tient  compte  de  conditions  exceptionnelles  et  surtout 
de  la  masse  des  capitaux  amortis  ;  tandis  que,  pour  la  généralité  des  usines 
cette  situation  est  pénible  lorsqu’elle  n’est  pas  fâcheuse  ou  critique. 

«  ....  C  est  à  tort  que,  dans  les  documents  publics  ou  privés,  on  a  fré¬ 
quemment  confondu  le  développement  de  la  production  et  l’extension  des 
usines  avec  la  prospérité  de  l’industrie  du  fer.  Ce  qui  est  exact  et  vrai, 
c  est  qu  au  prix  de  rudes  sacrifices  la  généralité  des  industriels  a  fait  les 
plus  énergiques  efforts  pour  se  mettre  en  mesure  de  lutter  dans  les  nou¬ 
velles  conditions  de  la  concurrence  :  l’industrie  se  développe,  les  industriels 
ne  prospèrent  pas  É).  » 


LE  RÉGIME  DES  ADMISSIONS  TEMPORAIRES 
DE  1862  A  1870 


Un  autre  acte  législatif  avait  eu  une  grande  influence  sur  la  situation 


I.  U  est  a  noter  que  les  industries  connexes  de  la  métallurgie  ont  traversé  une  crise  semblable, 
.a  construction  des  locomotives  avait  pris,  vers  1860,  un  remarquable  développement.  La  production  de 
certains  ateliers  français  égalait  celle  des  premiers  établissements  de  l’Angleterre.  Nos  fabricants  étaient 
en  mesure  non  seulement  rte  fournir  presque  toutes  les  locomotives  réclamées  par  nos  chemins  de  fer. 
mais  encore  d  eu  placer  sur  les  marchés  étrangers  en  concurrence  avec  l’Angleterre.  La  substitution  au 
droit  de  48  francs  d  un  droit  rte  15  francs  en  1860,  réduit  à  10  francs  en  1864,  amena  un  changement 
complet  dans  la  situation  de  cette  industrie. 


« 
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incertaine  de  l'industrie  métallurgique.  C’est  le  décret  du  15  février  1862 
sur  le  régime  de  l’admission  temporaire. 

Le  dégrèvement  de  certains  produits  destinés  à  l’exportation  s’était 
longtemps  opéré  par  le  remboursement  effectif  à  la  sortie  des  droits  perçus 
à  l’importation  de  la  matière  première.  L’admission  temporaire  avait  été 
substituée  à  ce  régime  par  l’article  5  de  la  loi  du  5  juillet  1836  :  «  Des 
ordonnances  royales  pourront  autoriser  l’importation  temporaire  des  pro¬ 
duits  étrangers  destinés  à  être  fabriqués  ou  à  recevoir  un  complément  de 
main-d’œuvre  et  que  l’on  s’engagera  à  réexporter  ou  à  rétablir  en  entrepôt 
dans  un  délai  maximum  de  six  mois.  » 

La  loi  du  5  juillet  1836  avait  pour  principe’ l’identique  et  non  l’équi¬ 
valent  p).  Cette  interprétation  résulte  du  texte  même  autant  d’ailleurs  que 
des  débats  parlementaires  qui  ont  précédé  le  vote  de  la  loi.  En  fait,  jusqu’en 
1850,  l’obligation  de  l’identique  fut  imposée.  Lorsque  la  nature  des  produits 
ne  permettait  pas  le  plombage  ou  l’estampillage,  les  matières  premières  et 
les  produits  étaient  soumis  à  l’exercice  et  au  recensement  de  l’Adminis¬ 
tration  des  douanes  (I. 2). 

C’est  avec  le  décret  du  8  septembre  1851,  relatif  aux  fontes  destinées 
à  la  fabrication  des  machines,  que  l’équivalent  pénétra  dans  l’admission 
temporaire  des  métaux;  le  décret  du  15  février  1862  généralisa  pour  les 
métaux  le  régime  des  admissions  temporaires  sans  obligation  de  l’identique. 
L’importation  de  métaux  bruts  prit  en  quelques  années  un  développement 
considérable,  et  il  en  résulta  une  nouvelle  cause  de  perturbations  sur  le 
marché  national.  Les  marchandises  importées  sans  payer  de  droits  venaient 
en  concurrence  des  produits  similaires  des  régions  accessibles  à  l’importa¬ 
tion,  tandis  que  les  marchandises  présentées  en  compensation  étaient 
fabriquées  dans  d’autres  régions.  Ainsi  en  1864  et  1865  les  fers  étrangers 
introduits  dans  les  départements  du  Nord  et  de  l’Est  qui,  en  raison  de  leur 
situation  géographique,  formaient  la  principale  zone  d’importation  des 


I.  L’équivalent  et  l’identique  sont  les  deux  modes  d’apurement  des  soumissions  d’admission 
temporaire.  L’équivalent  consiste  à  compenser  les  matières  introduites  par  des  produits  fabriqués  pro¬ 
venant  de  matières  de  même  espèce  et  en  quantité  équivalente,  sans  que  les  matières  soient  obligatoi¬ 
rement  les  mêmes  que  celles  importées.  À  Pidentique,  au  contraire,  on  réexporte  les  matières  mêmes 
qui  ont  été  introduites* 

2*  Pallaïn,  loc .  cû*?  l.  I,  chap.  VI. 
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métaux,  représentaient  85  et  92  %  de  Y  importation  totale,  tandis  que  l’expor¬ 
tation  du  Centre  et  du  Midi  atteignait  60  et  7>"/0  de  V exportation  totale. 
Ainsi  les  forges  du  Centre  et  du  Midi  recevaient  en  définitive  une  véritable 
prime  au  détriment  des  forges  du  Nord  et  de  l’Est  et  du  Trésor. 

D’un  autre  côté,  les  métaux  exportés  étaient  presque  toujours  d’une 
qualité  et  d’une  valeur  inférieures  à  ceux  qui  avaient  été  introduits  :  des 
fers  de  Suède  étaient  compensés  par  des  produits  de  moindre  valeur,  et 
les  foutes  de  moulage  par  des  produits  provenant  de  fontes  d’affinage  d’un 
prix  notablement  inférieur. 

Cette  situation  suscita  de  nombreuses  plaintes  de  la  part  des  industriels 
auxquels  elle  portait  préjudice;  elle  créa  même  entre  les  industriels  des 
diverses  régions  les  antagonismes  les  plus  fâcheux. 

Elle  fut  l’objet  en  1867  d’une  enquête  spéciale  confiée  au  Comité 
consultatif  des  Arts  et  Manufactures.  Cette  assemblée  hésita  à  modifier  dans 
ses  éléments  essentiels  le  mécanisme  qui  avait  concouru  à  la  prospérité 
d’établissements  de  premier  ordre  (*).  Le  Comité  des  Forges  était  divisé  sur 
la  question  (2). 

Conformément  à  l’avis  émis  sur  les  résultats  de  l’enquête  par  le  Comité 
consultatif  des  Arts  et  Manufactures,  l’Administration  des  Douanes  se  borna 
à  formuler  un  certain  nombre  de  prescriptions  nouvelles  qui,  sans  toucher 
au  principe  de  l’équivalent,  tendaient  à  le  dégager  dans  la  pratique  d’irré¬ 
gularités  et  de  l’abus  de  longs  délais.  Ce  fut  l’objet  d’un  règlement  du 
19  mars  1868. 

Mais,  peu  de  temps  après,  la  question  fut  de  nouveau  soulevée  au 
Sénat;  sans  discuter  les  avantages  ou  les  inconvénients  du  développement 
des  opérations  d’admission  temporaire,  il  parut  que  l’abandon  de  l’iden¬ 
tique  pour  l'équivalent  était  une  violation  de  la  loi  de  1836.  Un  décret  du 
9  janvier  1870  prescrivit  donc  que  les  fers  et  autres  métaux  énumérés  dans 


1.  Procès-verbaux  de  la  Commission. 

Délibération  du  11  mars  1S67  :  «  En  ce  qui  concerne  le  régime  des  acquits-à-caution,  le 
Comité  a  été  unanime  à  reconnaître  que  son  influence  pèse  spécialement  sur  les  forges  comprises  dans 
la  zone  d’importation  et  qu’à  cet  égard  les  plaintes  des  établissements  de  cette  région  sont  justifiées. 
Mais  le  Comité  s’est  divisé  sur  la  question  de  savoir  si  ce  régime  exerçait  une  influence  nuisible  pour 
1  ensemble  des  forges  françaises  et  s’il  y  avait  lieu  d’en  demander  l’abrogation  ou  la  réforme  au  Gou¬ 
vernement.  » 
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le  décret  du  15  février  1862,  à  l’exception  des  fontes  de  moulage  et  d’affi¬ 
nage,  devaient  être  transportés  dans  les  usines  appelées  à  les  mettre  en 
œuvre  pour  l’exportation  ;  les  fers  au  bois  ne  pouvaient  plus  être  compensés 
par  des  ouvrages  fabriqués  avec  des  fers  au  coke.  Le  Comité  consultatif  des 
Arts  et  Manufactures  était  d’ailleurs  chargé  d’examiner  chaque  demande  de 
crédit  pour  s’assurer  de  la  corrélation  des  matières  à  importer  avec  les 
produits  à  exporter. 

Les  fontes  de  moulage  et  d’affinage  continuaient  cependant  à  être 
admises  au  régime  antérieur.  De  ce  fait  subsistait  une  cause  de  trouble 
qui  se  fit  sentir  longtemps  encore  sur  le  marché  métallurgique. 


LA  SITUATION  APRES  1870 


L’activité  industrielle  et  commerciale  qui  régna  dans  le  monde  entier 
à  la  suite  de  la  stagnation  forcée  des  années  1870  et  1871  amena  pour  la 
plupart  des  industries  françaises  et  spécialement  pour  l’industrie  métallur¬ 
gique,  une  période  d’amélioration  incontestable. 

En  1872  et  1873,  les  prix  de  vente  s’élevèrent  et  les  usines  françaises 
purent  compenser  une  partie  des  pertes  antérieures  à  1870.  Les  bénéfices 
réalisés  encouragèrent  l’extension  de  l’industrie  métallurgique  dans  tous  les 
pays,  et  une  quantité  considérable  de  nouvelles  usines  furent  créées  à  cette 
époque.  Ce  mouvement  coïncidait  avec  la  substitution  de  l’acier  au  fer,  mais 
on  peut  dire  que,  sauf  de  rares  exceptions  où  il  y  a  eu  substitution  d’une 
fabrication  à  l’autre,  les  nouvelles  usines  à  acier  ont  été  créées  en  augmen¬ 
tation  de  celles  qui  existaient. 

Il  en  résulta  que,  dès  1874,  la  concurrence  intérieure  aurait  suffi  à 
abaisser  les  prix  ;  mais,  en  même  temps,  l’industrie  métallurgique  française 
se  trouva  privée  de  débouchés  importants  :  à  l’intérieur,  par  la  réduction 
du  chiffre  des  commandes  faites  par  les  Compagnies  de  chemins  de  fer  et 
T  augmentation  de  leurs  achats  à  l’étranger  ;  au  dehors,  surtout  par  le 
développement  considérable  de  l’industriè  allemande  et  la  protection 
accordée  par  certains  pays  étrangers  à  leurs  propres  industries  (y). 


* 


I,  C  o  ni  mission  des  Tarifs  de  Douane*  Déposition  de  M*  Martelet^  15  juin  1S7&» 
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Après  la  guerre  de  1870-1871,  l’Allemagne,  voulant,  devenir  une  puis¬ 
sance  industrielle  de  premier  ordre,  s’outilla  d’une  manière  formidable; 
le  mouvement  excessif  qui  se  produisit  ainsi  fut  encore  surexcité  par 
la  hausse  de  1872-1873.  En  peu  de  temps,  l’Allemagne  avait  créé  assez 
d’usines  pour  fournir  de  rails  le  monde  entier  (*). 

Le  développement  de  l’industrie  allemande  était  facilité  par  la  pré¬ 
sence  de  richesses  minérales  considérables.  La  houille,  matière  première 
essentielle  de  l’industrie  métallurgique,  était  abondante  ;  et  aux  gisements 
de  minerai  existants,  comme  ceux  du  pays  de  Siegen,  venaient  de  s’ajouter 
les  beaux  gisements  de  Lorraine  conquis  en  1871;  les  frets  étaient  très 
avantageux,  les  transports  à  l’intérieur  peu  coûteux  et  la  population 
ouvrière  se  contentait  de  salaires  extrêmement  réduits. 

Les  conditions  étaient  toutes  différentes  pour  l’industrie  française. 
Sans  doute,  elle  avait  pour  elle  l’avantage  d’une  existence  déjà  longue; 
mais  les  transformations  rapides  des  procédés  de  fabrication  mettaient  une 
industrie  ancienne  hors  d’état  de  compenser  l’infériorité  où  elle  se  trouvait 
pour  ses  matières  premières.  En  outre,  l’industrie  française  avait  eu  à  subir 
des  augmentations  de  frais  de  main-d’œuvre  et  d’impôts  beaucoup  plus 
élevées  que  les  augmentations  correspondantes  à  l’étranger. 

Les  industriels  allemands,  anglais,  belges,  au  moment  de  la  hausse  de 
1872  et  1873,  avaient  consenti  des  augmentations  momentanées  de  salaires, 
mais,  après  la  période  de  hausse,  ces  salaires  avaient  diminué  suivant  une 
échelle  proportionnelle  au  prix  des  produits.  En  France,  les  mœurs  ne 
comportaient  pas  ces  variations  :  toute  augmentation  de  salaires  consentie 
une  fois  au  personnel  était,  en  général,  une  augmentation  définitive  (*). 

Lors  de  la  réforme  économique  de  1860,  le  Gouvernement  avait  pro¬ 
mis  à  l’industrie  nationale,  comme  corollaire  de  sa  réforme,  de  réduire  ses 
charges  par  l’abaissement  du  prix  de  transport,  l’amélioration  ou  la  création 
de  voies  navigables.  Les  frais  de  transport  n’avaient  bénéficié  d’aucun  des 


1*  Commission  du  Sénat.  Déposition  de  M.  Jullien. 

2.  Commission  du  Sénat.  Déposition  de  M*  Henri  Schneider,  21  février  1878. 

Les  Etablissements  du  Creusot  estimaient  en  1878  qu’ils  supportaient  rien  que  de  ce  chef  un 
accroissement  de  dépenses  de  2,150,000  francs  par  an  en  comparaison  de  1869, 

L  augmentation  du  fait  des  impôts  était  du  même  ordre  r  les  mêmes  Établissements  payaient  à 
l’État  895,000  francs  de  contributions  en  1877. 
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dégrèvements  promis  à  cette  époque.  Au  contraire,  l’industrie  française 
avait  subi  l’impôt,  de  5°/0  sur  la  petite  vitesse  et  tous  les  autres  impôts 
nécessaires  pour  combler  le  gouffre  creusé  par  nos  désastres  (*). 

Cette  situation  déjà  difficile  se  trouva  aggravée  par  la  fermeture  des 
marchés  américain  et  russe. 1 

Pour  couvrir  les  charges  énormes  que  leur  avait  laissées  la  guerre  de 

Sécession,  les  Etats-Unis,  qui  avaient  conservé  toute  leur  liberté  commef- 

* 

ciale  vis-à-vis  des  autres  nations,  demandèrent  des  ressources  fiscales 
importantes  à  leurs  douanes.  A  l’abri  de  cette  puissante  protection, 
les  usines  américaines  ne  tardèrent  pas  à  prendre  une  importance  considé¬ 
rable.  Sous  le  stimulant  de  la  seule  concurrence  intérieure,  dans  un  des 
pays  les  plus  richement  dotés  par  la  nature  en  houille  et  en  minerai  de  fer, 
la  métallurgie  américaine  s’outilla  admirablement  et  en  peu  de  temps  ne 
permit  plus  aux  produits  étrangers  de  pénétrer  sur  son  territoire. 

La  Russie  suivit  l'exemple  de  P  Amérique  et  s’efforça  de  développer 
ses  industries  métallurgiques  et  minières  en  les  protégeant  non  seulement 
par  des  droits  élevés  mais  par  des  primes  directes  offertes  soit  aux  industries 
indigènes,  soit  aux  étrangers  pour  les  engager  à  créer  des  établissements. 

Les  usines  anglaises  privées  de  ces  deux  débouchés  cherchèrent  à 
écouler  leurs  produits  en  Italie,  en  Espagne.  De  là  une  baisse  excessive, 
qui  fut  suivie  par  les  usines  belges  et  allemandes  et  ferma  ces  marchés 
aux  usines  françaises.  Le  marché  français  lui-même  se  trouva  menacé,  non 
seulement  par  l’Angleterre,  mais  par  l’Allemagne  et  la  Belgique. 

Dès  cette  époque,  la  réciprocité  prescrite  par  les  traités  de  commerce 
n’existait  pas  réellement.  Les  pays  qui  étaient  nos  rivaux  directs  savaient 
très  bien  nous  fermer  absolument  leurs  marchés  à  l’occasion  (J),  tandis  que 
chez  nous  le  Gouvernement  ne  semblait  déjà  pas  avoir  le  souci  de  réser¬ 
ver  notre  marché  aux  usines  françaises. 


L  Délibération  de  la  Chambre  de  Commerce  de  Saint-Étienne*  1870* 

2*  M.  IL  Schneider  (Déposition  devant  la  Commission  du  Sénat,  1S7S),  citait  trois  faits  qui  se 
sont  passés  en  187 J. 

En  Angleterre,  un  lot  considérable  de  ponts  métalliques  était  donné  en  adjudication  par  le  Gou¬ 
vernement  de  l’ïnde.  M,  Schneider  a  fait  établir  les  projets  et  soumissionné.  Il  n’a  jamais  obtefiu  de 
réponse. 

En  Allemagne,  il  a  soumissionné  pour  une  fourniture  de  ILGOO  tonnes  de  rails  à  livrer  aux  che¬ 
mins  de  fer  dhALsace-Lorraine.  Malgré  son  prix  plus  bas,  la  proposition  n'a  pas  été  acceptée,  parce  que 
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LE  TARIF  DOUANIER  DE  1881 

Dès  1S70  cependant,  en  présence  de  r importation  croissante  des  pro¬ 
duits  étrangers,  et  alors  que  les  plus  anciens  traités  conclus  avec  l’Angle¬ 
terre  et  avec  la  Belgique  étaient  près  d’expirer,  le  Gouvernement  impérial 
avait  ordonné  une  enquête  pour  examiner  si  ces  traités  devaient  être 
révisés  et  dans  quel  sens  il  convenait  de  faire  cette  révision.  L’enquête  de 
1870  avait  été  brusquement  interrompue  par  la  guerre. 

En  1872,  l’Assemblée  nationale  se  saisit  de  la  question  et,  le  2  février 
1872,  adopta  la  loi  autorisant  le  Gouvernement  à  dénoncer  les  traités  de 
commerce  avec  l’Angleterre  et  la  Belgique. 

La  dénonciation  intervenue  en  1872  fut  annulée  en  1873  et  les  traités 
prorogés  jusqu’en  1877,  époque  choisie  de  façon  à  coïncider  avec  les  dates 
d’expiration  des  traités  conclus  postérieurement  à  1860. 

En  1877  la  France  devait  donc  se  trouver  libre  de  tout  engagement  et 
régler  à  nouveau  ses  relations  commerciales  t1). 

En  prévision  de  cette  échéance,  le  ministre  de  l’Agriculture  et  du 
Commerce  convia,  en  1875,  les  chambres  de  Commerce  et  les  chambres 
consultatives  d’Agriculture  et  des  Arts  et  Manufactures  à  faire  connaître 
leur  opinion  sur  le  régime  économique.  Leurs  réponses  constituaient  une 
enquête  préalable.  Cette  enquête  se  poursuivit  en  1876,  par  la  réunion  du 
Conseil  supérieur  du  Commerce,  de  l’Agriculture  et  de  l’Industrie. 

Les  importants  travaux  de  ce  Conseil  ont  été  la  base  des  tarifs  pro¬ 
posés  dans  un  projet  de  loi  déposé  le  7  février  1877  (*). 

A  cette  époque,  les  circonstances  ne  permirent  pas  d’être  en  mesure 
de  substituer  un  nouveau  régime  économique  au  régime  existant  et  les 
traités  continuèrent  par  tacite  reconduction. 


1  ordre  était  venu  de  l’Administration  supérieure  de  Berlin  de  traiter  de  préférence  avec  les  nsincs 
allemandes. 

En  Belgique,  il  obtint  une  commande  de  rails  pour  le  chemin  de  fer  du  Nord-Belge.  Au  moment 
où  commençait  la  fabrication,  les  usines  belges  adressèrent  des  réclamations  et  offrirent  après  coup  de 
réduire  leurs  prix*  On  retrouva,  pour  les  besoins  de  la  cause,  un  ancien  cahier  des  charges  et  on  arriva 
à  ne  pas  maintenir  la  commande;  elle  fut  exécutée  par  les  fabricants  belges* 
h  E*  Cornuault,  La  Commission  des  Tarifs^  1S&0. 

2.  Journal  officiel  du  25  mars  1877* 
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Le  21  janvier  1878,  le  projet  de  loi  légèrement  remanié  fut  déposé  de 
nouveau  et  une  nouvelle  Commission  des  Tarifs  de  douane  fut  élue  par 
la  Chambre.  Peu  après,  le  29  novembre  1878,  le  Sénat  décida  de  nommer 
une  Commission  de  dix-huit  membres  chargée  «  de  constater  les  causes 
auxquelles  peuvent  être  attribuées  les  souffrances  du  commerce  et  de 
l'industrie,  et  de  rechercher  les  moyens  d’y  porter  remède  ».  Les  dénon¬ 
ciations  des  traités  de  commerce  ou  conventions  provisoires  furent  fixées 
au  31  décembre  1879.  Mais  ce  nouveau  délai  de  deux  ans  ne  fut  pas 
suffisant  et  les  traités’ furent  prorogés  de  nouveau. 

La  Commission  des  Tarifs  de  douane  avait  eu  d’abord  à  décider 
une  question  préalable  ;  le  tarif  qu’elle  proposerait  serait-il  un  tarif 
immuable  ou  bien  un  tarif  susceptible  d’être  modifié  par  des  traités 
de  commerce  ? 

«  Ferait-on  un  tarif  autonome  ou  simplement  un  tarif  destiné  à  servir 
de  base  aux  négociations  ?.  Les  traités  de  commerce  enlèvent  au  pays  sa 
liberté  d’action  :  une  fois  les  tarifs  fixés  par  une  convention  internatio¬ 
nale,  il  n’est  plus  possible  de  les  remanier  que  d’un  commun  accord... 

«  En  ouvrant  pour  une  période  assez  longue  et  d’une  durée  déter¬ 
minée  à  l’avance  les  barrières  aux  marchandises  du  dehors,  en  s’interdisant 
d’une  manière  absolue  de  les  fermer  ou  simplement  de  les  relever,  on 
rend  l’industrie  nationale  solidaire  des  crises  résultant  d’un  excès  de 
production  (1).  » 

La  clause  du  traitement  de  la  nation  la  plus  favorisée  inscrite  dans  le 
traité  de  Francfort  était  un  argument  puissant  contre  le  principe  de 
traités  de  commerce.  La  Commission  ne  crut  pourtant  pas  devoir  le  con¬ 
damner.  Elle  se  borna  à  donner  au  Gouvernement,  pour  quïl  put  négocier 
ultérieurement  dans  de  bonnes  conditions,  «  un  point  de  départ,  un  appui, 
une  défense,  dans  un  tarif  général  sagement  combiné  »  (2). 

Le  Gouvernement,  tenant  compte  des  circonstances  du  moment,  des 
souffrances  qui  avaient  pesé  sur  les  diverses  industries  .et  de  la  surpro¬ 
duction  de  1872  à  1874,  proposait  de  maintenir  le  statu  quo,  c’est-à-dire  de 


1.  Rapport  général  de  M.  Maiæzieux,  président  de  la  Commission  des  tarifs  de  douane- 
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prendre  le  tarif  conventionnel  majoré  de  24  °{a  comme  tarif  général  et  d’en 
faire  la  base  des  négociations  avec  les  puissances  étrangères,  s’engageant  à 
ne  pas  descendre  dans  les  négociations  au-dessous  des  tarifs  conven¬ 
tionnels. 

Mais  le  Gouvernement  établissait  précisément  une  exception  à  cette 
règle  en  ce  qui  touchait  l’industrie  métallurgique  et  proposait  de  prendre 
le  tarif  conventionnel  même  comme  tarif  général  (>). 

La  Commission  des  Tarifs  de  douane  se  rangea  à  l’avis  du  Gouver¬ 
nement,  mais  en  appuyant  ainsi  sa  décision  : 

«  La  Commission,  persuadée  que  le  droit  de  6  francs  sur  les  fers  est 
strictement  compensateur,  aurait  pu,  étant  appelée  à  établir  un  tarif  général, 
majorer  ce  droit  comme  pour  d’autres  produits.  Elle  ne  l’a  point  fait.  Elle 
reste  convaincue  que  les  négociations  en  vue  de  conclure  des  traités  ne 
doivent  pas  nécessairement  aboutir  à  des  réductions  sur  tous  les  articles 
du  tarif. 

«► 

«  hile  a  décidé  que,  pour  la  fixation  des  droits  afférents  aux  autres 
produits  métallurgiques,  la  même  réserve  serait  toujours  sous-entendue  (*).  » 

En  réalité,  au  cours  des  négociations  pour  la  conclusion  de  traités  de 
commerce  avec  les  différents  pays,  tous  demandèrent  des  concessions  sur 
le  tari  I  général.  Ce  tarif  général  se  trouva  donc  n’êtrê  qu’un  tarif  maximum, 
fort  difficile  à  maintenir  et  fatalement  même  destiné  à  être  réduit  dans 
1  application.  Il  ne  servit  de  rien  à  la  Commission  et  à  la  Chambre  d’avoir 
si  longuement  discuté  «  un  tarif  sagement  combiné  ». 

La  loi  portant  établissement  du  tarif  général  fut  votée  le  7  mai  1881. 

Les  traité^  de  commerce  avaient  été  prorogés  successivement  jusqu’au 
15  mai  1882  et  de  nouveaux  traités  furent  conclus  avec  la  Belgique,  le 
Portugal,  l’Italie,  la  Suède  et  la  Norvège,  l’Espagne  et  la  Suisse. 

L’Angleterre,  l’Autriche  et  l’Allemagne  jouissaient  du  tarif  conven¬ 
tionnel  établi  par  ces  traites  aux  termes  de  la  loi  ou  des  conventions  qui 
leur  accordaient  le  traitement  de  la  nation  la  plus  favorisée. 

Le  nouveau  tarif,  tel  qu'il  résultait  des  traités  ratifiés  par  le  Parlement, 


I.  Journal  officiel^  séance  de  la  Chambre  du  31  janvier  1880. 

2*  Rapport  de  M,  Dànelle -Bernardin,  député,  au  nom  de  la  Commission  des  Tarifs. 
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fut  appliqué  à  dater  du  16  mai  1882.  Les  droits  étaient  réduits,  pour  les 
principaux  produits  métallurgiques,  à  1 f  5 0  pour  la  fonte,  à  5  francs  pour 
les  fers  eu  barres,  à  6  francs  pour  les  rails,  en  vertu  des  traités  avec  la 
Belgique,  T  Es  pagne,  la  Suède  et  la  Norvège  (')■ 


LE  DÉCRET  DE  IXSS  SUR  L’ADMISSION  TEMPORAIRE 

DE  LA  FONTE 

Les  conséquences  de  cet  abaissement  des  droits  se  trouvèrent  encore 
aggravées,  en  ce  qui  concerne  la  fonte,  par  le  mécanisme  d’admission  tem¬ 
poraire  qui  avait  subsisté,  comme  nous  l’avons  vu.  Le  prix  des  pouvoirs 
d’importation  descendit,  pour  les  fontes  d'affinage,  à  40  et  même  35  cen¬ 
times  par  100  kg.  Tel  était  donc  le  chiffre  auquel  se  trouvait  ramenée  la 
protection  que  le  législateur  avait  jugé  indispensable  de  maintenir  à  1 F  50, 
pour  assurer  l’existence  de  nos  hauts  fourneaux.  Les  conséquences  de  cet 
effondrement  furent  que  les  prix  de  vente,  dans  certaines  régions,  se  trou¬ 
vèrent  inférieurs  de  5  à  6  francs  par  tonne  aux  prix  de  revient;  les  véri¬ 
tables  bénéficiaires  étaient  les  importateurs  allemands  qui,  organisés  et 
soutenus  pour  la  lutte  par  leur  Gouvernement,  faisaient  entrer  leurs  fontes 
en  France  pour  écraser  les  nôtres,  alors  que  le  marché  allemand  était  dé¬ 
fendu  par  un  droit  de  F 25  et  l’obligation  du  transport  à  l’usine  pour  les 
admissions  en  franchise. 

En  1884,1a  production  de  fonte  baissa  de  36.000  tonnes;  en  1885,  de 

40.000  tonnes;  sur  47  hauts  fourneaux,  20  étaient  éteints  en  Meurthe-et- 

Moselle;  la  crise  était  la  même  dans  le  Nord,  en  Champagne  et  dans  h* 

# 

Berry. 

En  présence  de  cette  situation,  la  question  des  admissions  temporaires 
de  fonte  fut  soumise  au  Comité  consultatif  des  Arts  et  Manufactures.  Les 
séances  durèrent  du  mois  de  février  au  mois  de  juin  1886.  Le  Comité  adopta 
à  une  grande  majorité  le  système  du  transport  à  l'usine,  conformément  a 
l’avis  du  plus  grand  nombre  des  chambres  de  Commerce. 


1.  Journal  officiel  du  12  mai  1882, 
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Le  Conseil  supérieur  du  Commerce,  réuni  le  8  novembre  1887,  se 
prononça  à  son  tour,  après  une  longue  discussion,  pour  le  transport  à 
l'usine  des  fontes  de  moulage  et  d’affinage.  Mais,  sur  la  proposition  du 
ministre  du  Commerce,  une  transaction  intervint  entre  les  Maîtres  de  Forges 
intéressés,  transaction  acceptée  par  les  exportateurs  comme  par  les  produc¬ 
teurs  avec  une  entière  bonne  foi  (’).  Le  décret  du  24  janvier  1888  étendit 
aux  fontes  d’affinage  l’obligation  du  transport  à  l’usine,  mais  les  fontes  de 
moulage  n’y  furent  pas  soumises.  Cette  règlementation  mit  fin  à  une 
question  irritante  qui  avait  pendant  trente  ans  troublé,  notre  métallurgie. 

LE  TARIF  DOUANIER  DE  1892 

L’industrie  sidérurgique-,  considérée  dans  son  ensemble,  était  loin 
cependant  d’être  prospère.  Elle  avait  eu,  de  1880  à  1884,  une  période  favo¬ 
rable,  mais  le  ralentissement  des  grands  travaux  publics,  une  diminution 
notable  de  la  consommation,  coïncidant  avec  un  abaissement  général  des 
prix  de  vente  au  dehors,  avaient  créé  un  véritable  état  de  malaise. 

L’origine  de  cette  situation  remontait  à  plusieurs  années.  Des  usines 
nouvelles  avaient  été  créées  vers  1880,  en  vue  de  l’exécution  des  quantités 
considérables  de  rails  commandés  par  l’État  pour  les  lignes  de  chemins  de 
fer  prévues  par  la  loi  de  classement  de  1879  (700.000  tonnes  en  1880  et 
872.000  tonnes  en  1881).  Or,  ces  commandes,  qui  avaient  motivé  l’extension 
des  usines,  furent  réduites  ou  ajournées  en  majeure  partie;  des  marchés 
importants  furent  même  entièrement  résiliés,  par  suite  des  conventions  de 
1883  entre  l’Etat  et  les  grandes  Compagnies.  En  outre,  les  besoins  courants 
des  chemins  de  fer,  qui  avaient  été  annuellement,  jusqu’en  1885,  de  plus  de 
200.000  tonnes,  ne  cessèrent  de  diminuer  depuis  cette  époque  dans  une 
proportion  qui  atteignit  75  %  en  1889.  Il  ne  fut  plus  livré  par  les  usines,  en 
1889,  que  58.000  tonnes  de  rails. 

Dans  ces  conditions,  non  seulement  le  nouvel  outillage  installé  en 
vertu  de  l’exécution  des  commandes,  mais  encore  le  matériel  des  anciennes 


1.  Journal  officiel.  Débats  de  la  Chambre  des  Députés,  séance  du  23  janvier  1888, 
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usines  qui  produisaient  les  200.000  tonnes  de  rails  consommés  annuellement 
depuis  1873,  se  trouvèrent  presque  entièrement  inutilisés.  Ce  matériel  fut 
transformé  en  partie  pour  servir  à  la  fabrication  d’autres  produits,  mais, 
même  en  11e  l’employant  que  d’une  manière  très  incomplète  et  par  consé¬ 
quent  onéreuse,  la  production  se  trouva  hors  de  proportion  avec  les  besoins 
de  la  consommation  et  amena  à  l’intérieur  une  concurrence  désastreuse. 

Cette  mauvaise  situation  de  l’industrie  se  trouve  confirmée  par  la 
statistique.  On  constate,  en  effet,  que,  malgré  l’extension  d’outillage,  la 
production  des  fers  et  aciers  (rails  compris),  en  1888,  n’a  pas  été  sensible¬ 
ment  supérieure  à  celle  de  1880,  après  avoir  été  notablement  inférieure  en 
1886  et  1887. 

En  décembre  1889,1e  Conseil  supérieur'  du  Commerce  et  de  l’Industrie 
ouvrit  une  enquête  auprès  des  chambres  de  Commerce,  des  chambres 
consultatives  des  Arts  et  Manufactures  et  des  chambres  syndicales  profes¬ 
sionnelles,  leur  adressant  un  questionnaire  ayant  pour  objet  de  rechercher 
les  causes  qui  avaient  exercé  une  influence  sur  la  situation  de  notre  indus¬ 
trie  et  de  notre  commerce  et  avaient  pu  modifier  les  conditions  dans 
lesquelles  avaient  été  établis  le  tarif  général  et  les  tarifs  conventionnels. 

La  presque  unanimité  des  chambres  consultées  envoyèrent  leurs 
réponses  au  questionnaire  préparé.  Ce  résultat  témoignait  du  mouvement 
d’opinion  considérable  qui  s’était  produit  en  faveur  d’une  orientation  nou¬ 
velle  de  notre  régime  douanier  (1). 

Un  premier  résultat  se  dégageait  de  la  consultation  ouverte  :  la  nécessité 
de  dénoncer  les  six  traités  de  commerce  avec  tarifs  annexés  conclus  par  la 
France  depuis  1881  (Belgique,  Portugal,  Suède  et  Norvège,  Espagne,  Suisse, 
Pays-Bas).  Ces  traités  avaient  cessé  de  répondre  tant  à  l’état  de  nos 
industries  qu’à  la  situation  économique  réciproque  de  la  France  et  des 
différents  pays  industriels. 

De  nouveaux  courants  d’idées  s’étaient  fait  jour  de  toutes  parts  à 
l’étranger,  en  ce  qui  concerne  le  trafic  international,  et  avaient  modifié  la 
situation-  respective  de  la  France  et  des  autres  nations.  Tandis  que  le  régime 


L  Enquête  du  Conseil  supérieur  du  Commerce  et  de  Plndustïîe.  Exposé  général  par  M.  J*  Roche, 
ministre  du  Commerce,  de  P  In  du  strie  et  des  Colonies. 
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douanier  adopté  en  1881  par  la  France  ne  modifiait  pas  sensiblement  la  * 

politique  commerciale  adoptée  en  1860,  l’Allemagne  était  entrée  dans  une 
voie  toute  différente.  Elle  avait  inauguré  en  1879  un  régime  nettement 
protecteur.  Les  relèvements  de  taxes,  qui  figuraient  au  tableau  des  droits 
du  15  juillet  1879,  furent  bientôt  jugés  insuffisants  et  aggravés  par  le  tarif 
allemand  du  22  mai  1885  ;  les  lois  du  24  juin  et  21  décembre  1887  y 
introduisirent  de  nouvelles  majorations. 

L’évolution  ainsi  accomplie  par  l’Allemagne  n’était  pas  isolée.  Les 
mesures  prises  par  cette  puissance  n'avaient  pas  tardé  à  être  imitées.  > 

12 Autriche-Hongrie,  par  la  loi  du  25  mai  1882,  surtaxait  fortement  la 
plupart  des  articles  ;  la  tendance  de  ce  tarif  fut  encore  accusée  par  la  loi 
douanière  du  21  mai  1887. 

L’Italie  prenait  en  1887  l’initiative  de  dénoncer  les  traités,  afin  de 
permettre  à  sa  politique  nouvelle  de  produire  toutes  ses  conséquences,  et  un 
nouveau  tarif  eu  date  du  14  juillet  1887  fut  mis  en  vigueur  en  1888  avec  des 
taxes  largement  protectrices. 

En  Portugal,  en  Belgique,  en  Suède  et  en  Norvège,  en  Suisse,  en 
Espagne,  un  courant  d’opinion  accentué  se  manifestait  contre  le  renou¬ 
vellement  des  traités  et  en  faveur  d’un  relèvement  des  droits. 

La  Russie,  qui  n’était  gênée  par  aucun  tarif  conventionnel,  avait  inau¬ 
guré,  depuis  1882,  un  mouvement  ininterrompu  de  réformes  doua¬ 
nières  qui  se  traduisaient  par  le  relèvement  successif  de  tous  les  articles 
du  tarif. 

Une  autre  objection  s’élevait  encore  contre  le  régime  des  traités  : 
nous  ne  pouvions  songer  à  aliéner  de  nouveau  notre  liberté  commerciale 
alors  qu’étaient  présentées  dés  propositions  de  loi  diverses  relatives  à 
la  réglementation  du  travail,  aux  accidents  professionnels,  aux  retraites, 
etc...  ('). 

Le  Conseil  supérieur  du  Commerce  et  de  l’Industrie  et  le  Conseil 
supérieur  de  F  Agriculture  furent  appelés  à  délibérer  sur  l’ensemble  de 
la  politique  douanière  qu’il  y  avait  lieu  de  suivre  après  l’expiration 
des  traités  et  sur  les  taxes  applicables  à  chaque  produit  en  particulier. 


LJ.  Roche,  Iqc.  cit , 
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Le  Gouvernement  ne  pouvait  adopter  une  meilleure  base  du  travail 
qu’il  voulait  poursuivre,  d’accord  avec  le  Parlement  :  les  rapports  établis 
par  les  membres  de  ces  hautes  Assemblées  (')  et  les  résolutions  qu’elles 
avaient  recommandées  à  l’attention  des  Pouvoirs  publics  formèrent  par 
leur  ensemble  le  projet  de  loi  même  présenté  par  le  Gouvernement  le 
20  octobre  1890. 

Le  rapport  de  M.  Méline,  président  et  rapporteur  général  de  la 
Commission  des  Douanes,  fut  déposé  le  3  mars  1891. 

Le  Gouvernement  et  la  Commission  des  Douanes  établissaient  le  prin¬ 
cipe  des  deux  tarifs  :  un  tarif  général,  qui  serait  la  loi  commune  applicable 
à  toutes  les  nations  avec  lesquelles  la  France  ne  pourrait  conclure  de 
convention,  et  un  tarif  minimum  irréductible  qui  serait  concédé  pour  une 
durée  à  déterminer  aux  nations  qui  nous  accorderaient  en  retour  des 
avantages  suffisants. 

Le  rapport  général  de  M.  Méline  disait  : 

«  Il  y  a  deux  manières  possibles  de  concéder  le  tarif  minimum  sous 
forme  de  convention.  On  peut  le  concéder  comme  un  simple  traitement 
de  faveur  sur  le  tarif  général,  mais  sans  prendre  aucun  engagement  d’en 
maintenir  indéfiniment  les  chiffres.  Dans  cette  hypothèse,  le  résultat  de  la 
convention  ne  diffère  pas  sensiblement  de  la  loi.  Accorder*  notre  tarif 
minimum  par  une  convention  de  régime,  c’est  uniquement  nous  engager  à 
appliquer  à  la  nation  à  laquelle  nous  faisons  la  concession  notre  tarif  le 
plus  bas  ;  mais  nous  ne  lui  devons  que  cela  et  nous  restons  les  maîtres  de 
remanier  et  de  relever  les  chiffres  mêmes  de  ce  tarif,  si  la  nécessité  nous 
en  est  démontrée. 

«  ...  Il  y  aurait  une  seconde  manière  de  concéder  notre  tarif  minimum, 
ce  serait  clc  l’incorporer  dans  un  véritable  traité  et  d’en  consolider  ainsi  les 
chiffres  pour  toute  la  durée  du  traité.  Dans  ce  système,  le  tarif  minimum 
prendrait  alors  la  place  de  nos  tarifs  conventionnels,  avec  cette  seule 
différence  qu’il  serait  attribué  en  bloc,  tandis  que  nos  tarifs  conventionnels 
ont  été  fabriqués  par  morceaux  et  par  couches  successives... 


]t  Le  rapport  sur  la  houille,  les  métaux,  les  ouvrages  eu  métaux  et  les  armes,  fut  présenté  au 
Conseil  supérieur  par  M.  Dreux,  Maître  de  Forges. 
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«  Placée  entre  ces  deux  systèmes,  votre  Commission  a  décidé  que  si 
le  premier  était  acceptable,  le  second  devait  être  désormais  abandonné,,.  » 

L’industrie  métallurgique  soutint  résolument  cette  politique.  Elle  voyait 
un  danger  sérieux  à  se  lier  pour  une  longue  période,  en  raison  des 
modifications  profondes  que  pouvaient  apporter  dans  les  conditions  de 
travail  ou  dans  la  situation  économique  du  pays  des  découvertes  nouvelles 
ou  des  faits  d’ordre  politique  ou  social.  D’autre  part,  elle  considérait  que, 
par  l’adoption  d’un  tarif  minimum  fixant  la  limite  extrême  des  concessions 
à  faire  sur  chaque  article  dit  tarif,  elle  n’aurait  plus  à  redouter  des 
abaissements  ultérieurs  dont  seraient  appelées  à  jouir  les  nations  avec 
lesquelles  nous  aurions  traité  (j1). 

Le  principe  des  deux  tarifs  ayant  été  admis,  la  Commission  avait  eu  à 
déterminer  les  droits  à  proposer  pour  les  produits  de  la  métallurgie. 

Les  droits  qui  protégeaient  la  métallurgie  sous  le  régime  des  traités 
de  commerce  étaient  devenus  les  droits  du  tarif  général  et  ces  droits  avaient 
été  réduits  parles  traités  de  1882  dans  des  proportions  allant  jusqu’à  2  a  °/0. 
U  no  pouvait  donc  être  question  d’imposer  à  la  métallurgie  de  nouveaux 
sacrifices  ;  à  part  quelques  remaniements  de  taxes  parfaitement  justifiés, 
les  desiderata  de  la  métallurgie  n’allaient  pas  au  delà  du  maintien  des 
tarifs  (_*).  La’Commission  prit  comme  base  pour  la  fixation  du  tarif  général 
et  du  tarif  minimum  à  établir,  le  tarif  général  et  le  tarif  conventionnel  de 
1882,  en  corrigeant  les  erreurs,  les  anomalies  et  les  contradictions  que  ces 
tarifs  pouvaient  présenter  sur  certains  points.  Les  progrès  accomplis  dans 
certaines  branches,  notamment  dans  la  fabrication  de  l’acier,  permirent 
d  opérer  des  abaissements  de  droit  assez  considérables,  de  même  que  la 
Commission  crut  nécessaire  de  relever  certaines  taxes  jugées  insuffisantes 
pour  mettre  les  deux  tarifs  en  harmonie  avec  l’état  de  l’industrie  métal¬ 
lurgique. 

Au  cours  de  la  discussion  et  contrairement  à  ce  qui  s’était  passé 
pendant  la  période  de  1878  à  1  SS  1,  il  se  produisit  des  dissidences  entre 
les  intéressés.  Des  fondeurs  de  seconde  fusion  adressèrent  en  effet  des 


! .  Dnisux,  Rapport  au  Conseil  supérieur. 
2.  Ibid. 
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réclamations  à  la  Commission  des  Douanes,  contre  le  maintien,  proposé 
par  le  Gouvernement,  des  droits  appliqués  aux  fontes  brutes. 

Mais  la  Commission  se  trouva  aussitôt  saisie  de  pétitions  ayant  une 
tendance  opposée.  Les  maîtres  de  hauts  fourneaux  considéraient  le  droit 
de  douane  proposé  par  le  Gouvernement  comme  la  condition  même  de 
l’existence  et  de  la  prospérité  de  leur  industrie;  les  transformateurs,  tels 
(pie  les  lamineurs,  les  constructeurs,  etc...,  estimaient  que  leur  cause  était 
solidaire  de  celle  des  hauts  fourneaux.  Ils  ne  voulaient  pas  d’un  abaisse¬ 
ment  de  droit  sur  la  fonte,  qui  aurait  pour  conséquence  une  réduction 
proportionnelle  des  droits  qui  protégeaient  leurs  propres  produits.  Un 
grand  nombre  de  fondeurs  de  seconde  fusion  redoutaient  la  même  éven¬ 
tualité  et  craignaient  aussi  que  l’abaissement  du  droit  n’entraînât  l’arrêt  de 
nombreux  hauts  fourneaux  français  qui  les  approvisionnaient  et  ne  les 
rendît  tributaires  de  l’étranger  (*). 

L’existence  de  ces  hauts  fourneaux  n’est  pas  nécessaire  seulement  à  la 
richesse  industrielle  de  notre  pays,  mais  à  sa  sécurité  et  à  sa  défense. 

La  production  globale  de  fonte  en  France  était  d’ailleurs  restée 
sensiblement  au  même  chiffre  que  dix  ans  auparavant  (1.725.000  tonnes  en 
1880  et  1.722.000  tonnes  en  1889),  et  cependant  la  production  des  pays 
qui  nous  entouraient  s’était  développée  dans  des  proportions  considé¬ 
rables;  celle  de  l’Allemagne  était  passée  de  2.896.000  tonnes  en  1880  à 
4.388.000  tonnes  en  1S89,  soit  une  augmentation  de  89  °/o* 

Abaisser  le  droit  qui  avait  subi  en  1882  une  réduction  de  25  °/0  aurait 
été  ouvrir  nos  portes  non  seulement  à  l’Angleterre,  mais  à  l’Allemagne  qui 
pouvait  écraser  notre  marché  sans  avoir  à  redouter  de  représailles,  puis¬ 
qu’elle  avait  pris  soin  de  protéger  ses  hauts  fourneaux  par  un  droit 
de  lf25. 

M.  Mézières,  membre  de  la  Commission  des  Douanes,  fut,  avec  un 
dévouement  infatigable,  l’éminent  défenseur  de  notre  industrie  métal¬ 
lurgique  devant  la  Chambre  des  Députés.  11  mit  au  service  de  cette  cause 
toute  son  expérience  d’homme  politique,  son  talent  d’orateur  et  la  haute 
autorité  que  lui  avaient  acquise  son  caractère  et  ses  services. 


1.  Rapport  de  M.  Mézières,  député,  au  nom  de  la  Commission  des  Douanes,  189  h 
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A  une  grande  majorité,  ie  Parlement  maintint  le  droit  sur  la  fonte 
comme  la  base  de  toute  la  tarification  des  produits  métallurgiques. 

La  nouvelle  loi  douanière  fut  promulguée  le  11  janvier  1892. 

L’industrie  française  ne  saurait  avoir  trop  de  reconnaissance  pour 
M.  Méline  qui,  en  sa  qualité  de  président  de  la  Commission  des  Douanes, 
fut  Pâme  même  de  cette  grande  réforme  de  1892.  La  réforme  de  notre 
régime  économique  avait  été  la  préoccupation  de  toute  la  vie  de  M.  Méline  ; 
il  la  fit  triompher,  et  l’industrie  comme  l’agriculture  de  notre  pays  ne  pour¬ 
ront  jamais  oublier  ce  qu’elles  doivent  à  l’éminent  homme  d’État.  qui 
reste  leur  chef  aimé  et  respecté. 


LA  RÉVISION  DOUANIÈRE  DE  1910 

Malgré  la  netteté  de  la  règle  posée  par  le  législateur  de  1892,  à  savoir 
que  les  engagements  commerciaux  ne  devaient  contenir  aucune  clause 
constituant  tarif,  une  première  dérogation  fut  consacrée  par  le  traité  du 
5  juin  1893  avec  la  Russie.  Douze  ans  plus  tard,  une  nouvelle  convention, 
du  29  décembre  1905,  stabilisa  dix-sept  articles  intéressant  le  commerce 
russe.  La  convention  franco-roumaine  du  6  mars  1907  stabilisa  dans  les 
mêmes  conditions  les  droits  sur  divers  produits.  Mais  la  convention  franco- 
suisse  du  26  octobre  1906  s’écarta  encore  davantage  de  la  doctrine  établie 
en  1892.  Cette  convention  comportait  pour  les  deux  pays,  indépendamment 
de  la  concession  réciproque  de  leurs  tarifs  les  plus  réduits,  des  avantages 
particuliers  stipulés  dans  deux  tableaux  annexés  à  l’arrangement  :  l’un  de 
ces  tableaux  prévoyait  des  réductions  au  tarif  minimum  sur  quarante-six 
articles.  D’autre  part,  la  convention  spécifiait  que  les  modifications  ulté¬ 
rieures  aux  droits  inscrits  dans  les  deux  tableaux  ne  pourraient  être  appli¬ 
quées  que  douze  mois  après  notification  au  Gouvernement  intéressé.  Le 
bénéfice  de  cette  stabilisation  profitait  bien  entendu,  par  voie  de  consé¬ 
quence,  à  tous  les  pays  admis  au  traitement  de  la  nation  la  plus  favorisée. 
Cette  convention  franco-suisse,  en  dehors  des  abaissements  consentis,  par 
le  seul  fait  qu’elle  stabilisait  certains  droits,  a  eu  les  conséquences  les  plus 
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fâcheuses  pour  les  industries  françaises,  notamment  pour  la  construction 
mécanique. 

Au  cours  des  années  qui  suivirent  l’établissement  du  tarif  de  1892, 
celui-ci  avait  donc  subi  des  additions  et  des  rectifications,  soit  en  vue  de  la 
signature  des  conventions  internationales  rappelées  ci-dessus,  soit  parce 
que  l’usage  en  avait  révélé  l’imperfection. 

Mais  ces  redressements  partiels  étaient  de  faible  importance  en  com¬ 
paraison  des  modifications  profondes  accomplies  dans  leur  législation 
douanière  par  les  Etats  qui  nous  entourent  (*). 

L’Allemagne,  en  prévision  du  renouvellement  des  traités  de  commerce 
conclus  en  1891  avec  les  nations  européennes  et  arrivant  à  échéance  le 
31  décembre  1902,  avait  adopté  le  tarif  général  annexé  à  la  loi  douanière 
du  25  décembre  1902. 

Ce  tarif,  beaucoup  plus  complet  et  surtout  plus  spécialisé  que  les  pré¬ 
cédents,  comprenait  dix-neuf  classes  renfermant  ensemble  94.6  articles.  Il 
avait  un  caractère  protectionniste  fortement  accentué. 

Dans  ce  tarif  général  de  1902  et  dans  les  traités  de  commerce  de 
1904,  l’Allemagne  avait  surtout  pratiqué  le  système  des  «  spécialisations  ». 
On  aperçoit  sans  peine  le  but  qu’elle  a  poursuivi  et  les  conséquences  qui 
en  dérivaient  pour  l’exportation  française  :  une  dénomination  précise  et  com¬ 
plète  répond  parfois  aux  caractères  de  la  production  ou  de  la  fabrication 
d’un  pays  déterminé;  elle  équivaut,  en  définitive,  à  l’indication  de  ce  pays 
même  et  de  l’origine  de  la  marchandise  visée,  sans  contrevenir  à  la  clause 
habilement  éludée  du  traitement  de  la  nation  la  plus  favorisée. 

La  Russie,  par  son  tarif  du  13/26  janvier  1903,  avait  supprimé  les 
droits  conventionnels  antérieurs. 

L’exemple  donné  par  l’Allemagne  et  par  la  Russie  rencontra  de  nom¬ 
breux  imitateurs.  Successivement  la  Belgique,  l’Autriche-Hongrie,  la  Suisse, 
la  plupart  des  Etats  balkaniques  réformèrent  leurs  tarifs  de  douane.  L’Es¬ 
pagne  elle-même  entra  dans  ce  mouvement  et,  bien  qu’elle  s’y  fut  mêlée 
l’une  des  dernières,  les  barrières  dont  elle  avait  hérissé  ses  frontières 
n’étaient  ni  les  moins  rigides  ni  les  moins  hautes. 

1.  Rapport  général,  présenté  an  nom  de  la  Commission  des  Douanes,  par  M*  Jean  Morel,  député, 

1908. 
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L’application  prochaine  des  nouveaux  tarifs  étrangers,  en  Allemagne, 
en  Autriche,  en  Russie,  en  Suisse,  avait  vivement  préoccupé  l’opinion 
publique  en  France  et  particulièrement  l’industrie  et  le  commerce.  La  néces¬ 
sité  de  sauvegarder  pour  l’avenir  les  intérêts  essentiels  des  producteurs 
français,  industriels  et  ouvriers,  imposait  des  remaniements  indispensables 
et  une  mise  au  point  d’ensemble  de  notre  tarif. 

Dès  les  .débuts  de  l’année  1905,  la  Commission  des  Douanes  de  la 
Chambre  avait  envisagé  cette  grave  question  et  confié  à  une  sous-commis- 
sion  le  soin  d’étudier  les  divers  tarifs  douaniers  étrangers. 

Le  2  juillet  l'JOB,  elle  adopta  un  projet  de  résolution  «  tendant  à  la 
nomination  d’une  commission  d’études  en  vue  de  la  révision  du  tarif  des 
Douanes,  et,  en  particulier,  de  l’incorporation  des  articles  concernant  les 
industries  nouvelles  et  de  la  refonte  de  la  nomenclature  ». 

La  Chambre  des  Députés  s’intéressa  au  projet  de  sa  Commission  en  lui 
conférant  sans  opposition  les  pouvoirs  d’une  commission  d’enquête  à  la 
séance  du  1er  mars  1907. 

Le  Gouvernement  parut  d’abord  vouloir  réserver  son  opinion.  Mais, 
finalement,  éclairé  sur  l’utilité  de  l’œuvre  entreprise  par  la  Commission 
des  Douanes,  il  lui  donna  son  adhésion  complète. 

La  décision  prise  par  la  Commission  des  Douanes  avait  eu  un  grand 
retentissement  dans  l'immense  majorité  des  groupements  professionnels 
agricoles  et  industriels.  De  toutes  parts  parvinrent  à  la  Commission  des 
études,  des  travaux,  des  délibérations,  des  vœux  fortement  motivés,  qui 
constituaient  une  documentation  abondante. 

Le  Comité  des  Forges  de  France  remit  à  la  Commission  des  Douanes 
un  rapport  d’ensemble  concernant  les  produits  de  la  métallurgie. 

Dans  ce  rapport,  les  Maîtres  de  Forges  français,  se  pénétrant  de  l’esprit 
de  modération  qui  présidait  au  travail  de  la  Commission,  ne  demandèrent 

4 

aucun  relèvement  du  tarif  de  1892  pour  la  masse  de  leur  production,  les 
2.766.000  tonnes  de  lingots  d’acier,  et  pour  la  majeure  partie,  on  pourrait 
dire  la  totalité  des  2.440.000  tonnes  de  produits  finis  en  fer  et  en  acier  qui 
sortaient  alors  chaque  année  de  leurs  usines,  et  qui  constituent  le  gros  de  la 
consommation  nationale. 

Ils  ne  se  préoccupèrent  pas  davantage  de  répondre  par  des  mesures 
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de  représailles  aux  dommages  qui  résultaient  pour  l’industrie  et  l’agriculture 
françaises  des  remaniements  effectués  par  un  certain  nombre  de  pays 
étrangers  dans  leurs  tarifs  douaniers.  Ils  demandèrent  seulement  que 
les  fabrications  qui  n’existaient  pas  en  1892,  notamment  celles  des  aciers 
spéciaux,  due  à  la  science  de  nos  ingénieurs  et  aux  sacrifices  considé¬ 
rables  supportés  par  les  capitaux  français,  fussent  protégés  par  des  droits 
équivalents  à  ceux  qui  les  auraient  protégés  si  elles  avaient  existé  en  1892, 
et  que  l’on  fit  disparaître  certaines  anomalies  du  tarif  qui  avaient  abouti, 
malgré  la  scrupuleuse  attention  de  l’Administration  des  Douanes,  à  des 
résultats  quelquefois  contraires  aux  intérêts  de  notre  industrie. 

Les  Maîtres  de  Forges  français  estimant,  d’autre  part,  que  le  dévelop¬ 
pement  de  leur  production  était  lié  à.  la  prqspérité  de  la  construction  méca¬ 
nique  française,  qui  constitue  pour  eux  une  clientèle  des  plus  importantes, 
soutinrent  avec  une  entière  solidarité  les  demandes  que  présentaient  à  la 
Commission  des  Douanes  les  industries  de  la  construction  mécanique.  Ils 
étaient  persuadés  én  effet  que  cette  industrie,  insuffisamment  protégée  à 
l’origine,  et  qui  avait  senti  peser  sur  elle  d’une  façon  exceptionnelle,  par  la 
quantité  de  main-d’œuvre  qu’elle  incorpore  à  ses  produits,  tout  le  poids  des 
lois  sociales  et  des  charges  financières  votées  depuis  1892,  était  menacée  de 
disparaître  sous  le  flot  sans  cesse  croissant  de  l’importation  étrangère  (l),  si 
on  n’y  apportait  remède  (a). 

L’éminent  rapporteur,  M.  Jean  Plichon,  a  bien  voulu  dire  que  «  la 
complexité  de  la  révision  eût  été  grande  pour  la  Commission  des  Douanes, 
si  elle  n’avait  eu  la  bonne  fortune  de  recevoir  une  étude  très  remarquable 
faite  par  le  Comité  des  Forges,  qui  groupe  non  seulement  les  représentants 
de  la  métallurgie  française,  mais  encore  de  nombreux  et  importants 
constructeurs  de  machines  diverses. 

«  Et  ce  Comité  des  Forges  a  joué,  en  la  circonstance,  le  rôle  difficile 
de  conciliateur  des  différents  intérêts  en  présence,  qui  finirent  par  se 
mettre  d’accord,  par  voie  de  transactions  réciproques,  sur  un  commun 

L  Les  importations  de  machines  et  mécaniques  avaient  passé  d’uns  valeur  de  46,725,000  francs 
en  1S92  à  224,239.000  francs  en  1907,  Dans  ces  chiffres-,  les  importations  allemandes  étaient  comprises 
pour  12.S32.000  francs  en  1S92  et  pour  76.732.000  francs  en  1907,  soit  une  augmentation  de  540  o/o. 

2,  Voir  :  La  Métallurgie*,  la  Construction  mécanique  et  La  Révision  du  tarif  douanier,  par  M.  Robert 
Pinot  (itevae  politique  et  parlementaire,  1909). 


436 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


cahier  de  revendications,  où,  chose  remarquable,  producteurs  et  consom¬ 
mateurs  mirent  en  commun  leurs  signatures  ;  ce  qui  n’a  pas  empêché  la 
Commission  des  Douanes  d’arbitrer  à  son  tour  (').  » 

Les  droits  établis  par  le  tarif  de  1892  pour  l’industrie  métallurgique 
avaient  été  des  digues  de  protection  empêchant  notre  territoire  d’être 
envahi  par  les  produits  de  l’étranger;  derrière  eux,  les  progrès  des  méthodes 
et  la  concurrence  faisaient  leur  œuvre.  La  Chambre  et  le  Sénat  le  comprirent 
et,  repoussant  à  une  forte  majorité  les  amendements  tendant  à  modifier  le 
droit  fondamental  de  If  50  sur  la  fonte,  maintinrent  dans  son  ensemble  le 
tarif  des  produits  métallurgiques.  Mais  l’erreur  commise  en  signant  avec 
la  Suisse  une  convention  avec -tarif  annexé  eut  cependant  comme  consé¬ 
quence  de  placer  la  construction  mécanique  dans  une  situation  des  plus 
fâcheuses,  car  le  Parlement  se  trouva  dans  l’impossibilité  de  lui  accorder 
la  plus  légitime  protection. 

Le  tarif  révisé  fut  promulgué  le  30  mars  1910. 

* 

LA  SITUATION  ACTUELLE 

La  nécessité  «les  droits  établis  en  1892  et  maintenus  en  1910  apparaît 
quand  on  compare  la  puissance  de  production  et  l’organisation  de  la 
métallurgie  française  à  la  puissance  de  production  et  à  l’organisation  de  la 
métallurgie  étrangère,  notamment  de  la  métallurgie  allemande,  et  l’efficacité 
des  droits  s’affirme,  quand  on  connaît  la  façon  dont  procèdent  les  cartels 
allemands  sur  les  marchés  étrangers. 

Les  progrès  réalisés  par  l’Allemagne  depuis  1892  ne  peuvent  se 
comparer  qu’à  ceux  accomplis  par  les  Etats-Unis.  Grâce  à  la  richesse  de  son 
sous-sol,  l’Allemagne  est  maintenant  le  deuxième  pays  du  monde  au  point 
de  vue  de  la  production  du  fer  et  de  l’acier. 

Ces  progrès  sont  dus  à  la  fois  aux  méthodes  scientifiques  et  à 
l’organisation  commerciale  des  industriels  allemands.  Nulle  part,  plus  qu’en 
Allemagne,  l’enseignement  technique  n’a  fait  de  progrès  plus  considérables; 


L  Rapport  présenté  au  nom  de  la  Commission  des  Douanes,  par  H.  J.  Plichun,  député,  1909* 
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mais  les  maîtres  de  forges  allemands  sont  surtout  des  commerçants,  et  c’est 
par  la  supériorité  de  leur  organisation  commerciale  qu’ils  ont  pu  assurer 
leur  suprématie. 

Les  industriels  allemands  ont.  d’abord  constitué  pour  toutes  les  branches 
de  la  métallurgie  de  puissants  syndicats  de  vente  ( cartels )  et  créé  tout  un 
système  de  primes  à  l’exportation  ;  plus  récemment,  ils  ont  inauguré  une 
nouvelle  politique  commerciale,  en  procédant  à  une  série  de  fusions 
successives  des  laminoirs  et  des  aciéries  avec  les  hauts  fourneaux,  puis  des 
usines  métallurgiques  avec  les  mines  de  houille. 

Les  plus  puissantes  usines  métallurgiques  ont  ainsi  assuré  leurs 

* 

approvisionnements  de  combustibles;  puis  elles  ont  acquis  la  prépondé¬ 
rance  dans  le  Syndicat  rh én an- w e s tphali en  des  houilles  :  si  on  totalise,  en 
effet,  le  tonnage  des  mines-usines  et  des  mines  contrôlées  par  les  usines 
métallurgiques,  on  constate  qu’elles  extraient  45.598.000  tonnes  ou 
56,88  °L  de  la  production  totale,  contre  34.557.000  tonnes  pour  les  mines 
indépendantes  ou  43,12  0/o  seulement  (chiffres  de  1907). 

Cette  influence  est  encore  prépondérante  dans  la  direction  du  Syndicat 
des  houilles.  Le  Conseil  de  surveillance  (Aufsichtsrat)  comprend  huit  admi¬ 
nistrateurs  de  sociétés  métallurgiques  sur  douze  membres  ;  la  Commission 
qui  détermine  les  tonnages  de  combustibles  à  exporter  (Ausschuss  zur 
Forderung  der  Ausfuhr)  en  comprend  sept  sur  dix  membres.  Le  Syndicat 
des  houilles  se  trouve  donc  pratiquement  entre  les  mains  des  métallurgistes, 

il  n’est  pas  besoin  de  rappeler  combien,  en  face  de  l’industrie  allemande, 
notre  métallurgie  est  mal  partagée  au  point  de  vue  du  charbon,  et  par 
conséquent  du  coke.  La  production  nationale  de  combustibles  est  défici¬ 
taire  de  18  millions  de  tonnes,  soit  environ  le  tiers  de  notre  consommation. 
Nos  usines  lorraines  se  trouvent  obligées  d’aller  chercher  leur  coke  en 
Allemagne  et  de  traiter  avec  le  Syndicat  rhénan-westphalien.  Or,  elles  sont 
pour  les  mines-usines  allemandes  des  clientes  pour  le  coke,  mais  aussi  des 
rivales  sur  les  marchés  d’exportation. 

En  maintenant  élevés  les  prix  du  coke  pour  la  vente,  alors  que  leurs 
mines-usines  l’ont  au  prix  de  revient,  les  métallurgistes  allemands  nous 
placent  donc  dans  la  position  la  plus  désavantageuse  pour  notre  production 
et  surtout  pour  notre  exportation.  Joignant  à  cela,  quand  le  besoin  s’en  fait 

56 
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sentir,  la  pratique  du  «  dumping  »,  de  la  vente  à  perte,  ils  mettraient  notre 
métallurgie  nationale  dans  une  position  désastreuse  si  elle  n’était  protégée 
par  les  droits  de  douane. 

Or,  ces  droits  et  notamment  le  droit  sur  la  fonte  qui  est  à  la  base  de 
tout  le  tarif  des  produits  métallurgiques,  ont  été  établis  en  1892,  alors 
que  l’industrie  métallurgique  allemande  n’avait  pas  encore  constitué  sa 
puissante  organisation  actuelle  avec  sa  mainmise  sur  les  houillères  et  ses 
pratiques  commerciales. 

Grâce  aux  efforts  de  tous  les  jours  et  aux  progrès  qui  ont  été  réalisés 
depuis  1892,  ces  droits  peuvent  suffire  à  protéger  le  marché  intérieur  ; 
mais  vouloir  les  diminuer,  comme  certains  l’avaient,  encore  demandé  en 
1907,  sans  rencontrer  d’ailleurs,  il  est  juste  de  le  reconnaître,  plus  d’écho 
auprès  du  Gouvernement  que  de  la  Commission  des  Douanes,  ce  serait 
montrer  l’ignorance  la  plus  complète  de  la  capacité  de  production  et  de  la 
puissante  organisation  des  grandes  industries  métallurgiques  du  monde 
entier  et  en  particulier  de  l’Allemagne. 


CHAPITRE  IX 
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LE  COMITÉ  DES  FORGES  DE  FRANCE 

Quelque  brillants  qu’aient  été  les  progrès  de  la  sidérurgie  française  au 
cours  et  surtout  pendant  la  dernière  partie  du  demi-siècle  qui  vient  de 
s’écouler  (1  $64-1 9 14),  on  peut  affirmer,  sans  crainte  de  démenti,  qu’elle 
n’aurait  pas  atteint  la  situation  relativement  importante  à  laquelle  elle  est 
arrivée  si  elle  n’avait  su  s’organiser  et  utiliser  pour  son  développement 
toutes  les  ressources  que  l’association  ofFre  aujourd’hui  à  l’activité  humaine. 

En  agissant  ainsi,  la  sidérurgie  française  n’a  fait  que  remplir  son 
devoir,  suivre  la  loi  du  progrès  et  s’adapter  aux  conditions  de  son  époque. 
Et  ceux  qui,  considérant  son  organisation  actuelle,  seraient  tentés  d’en 
exagérer  la  puissance,  devraient  plutôt,  s’ils  étaient  exactement  renseignés 
sur  l’organisation  des  industries  sidérurgiques  étrangères,  et  plus  spéciale¬ 
ment  des  industries  sidérurgiques  de  l’Allemagne  et  des  Etats-Unis,  pour 
ne  parler  que  de  ses  deux  plus  puissantes  rivales,  reprocher  à  nos  Maîtres 
de  Forges  français  de  s’être  si  lentement  et  si  timidement  engagés  dans 
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cette  voie.  Mais  en  cette  circonstance,  comme  en  bien  d’autres,  la  race 
française  n’a  pas  voulu  copier  l’étranger  et  importer  dans  notre  pays  des 
organisations  qui  sont,  incompatibles  avec  la  liberté  et  l’initiative  que  récla¬ 
ment  notre  génie  national  et  le  sentiment  que  nous  avons  de  la  prééminence 
de  l’intérêt  général.  De  longues  années  ont  été  nécessaires  pour  créer  pièce 
par  pièce  une  organisation  qui,  tout  en  assurant  à  ses  membres  les  avan¬ 
tages  de  l’association,  ne  peut  ni  les  annihiler,  ni  devenir  oppressive  pour 
le  public. 

Nous  allons  essayer  de  résumer  en  quelques  pages  l’histoire  de  la 
naissance  et  du  développement  de  cette  organisation.  Nous  montrerons 
comment  elle  s’est  formée  peu  à  peu,  et  comment  elle  évolue  chaque  jour 
pour  rester  toujours  égale  à  ce  qu’on  est  en  droit  d’attendre  d’elle. 

Avant  1864,  il  parait  certain  que  plusieurs  Maîtres  de  Forges  s’étaient 
déjà  réunis  sous  la  présidence  de  M.  Léon  Talabot,  afin  d’examiner  en 
commun  les  questions  d’intérêt  général;  mais,  malgré  nos  recherches,  nous 
n’avons  pu  trouver  aucune  trace  de  leur  organisation  ni  de  leurs  travaux. 

Ce  fut  seulement  en  1S64  que  fut  créée  une  organisation  permanente 
permettant  à  tous  les  établissements  sidérurgiques  d’être  représentés  dans 
ce  groupement  directement,  ou  par  l’intermédiaire  de  délégués. 

Le  15  février  1864,  un  certain  nombre  de  Maîtres  de  Forges  s’assem¬ 
blaient  à  Paris  et  reconnaissaient  la  nécessité  de  rétablir  les  liens  qui 
s’étaient  précédemment  créés  entre  les  représentants  de  l’industrie  sidérur¬ 
gique. 

Les  personnes  qui  assistèrent  à  cette  réunion  étaient  : 


MM.  Benoist  dAzy,  représentant  le  Groupe  métallurgique  du  Gard. 
ue  Bo u chaud,  représentant  le  Groupe  métallurgique  de  la  Loire. 

Dupont- Dreyfus,  représentant  le  Groupe  métallurgique  de  la  Moselle. 
Germain,  représentant  le  Groupe  métallurgique  de  Commentrv. 

Hamoiii,  représentant  le  Groupe  métallurgique  de  la  Sambre, 

Hochet,  représentant  le  Groupe  métallurgique  du  Berry, 

Eugène  Schneider,  représentant  le  Groupe  métallurgique  du  Creusot, 
Strohl,  représentant  le  Groupe  métallurgique  de  la  Comté, 

Waternau,  représentant  le  Groupe  métallurgique  de  l’Escaut  ou  du  Nord, 
de  Wendel,  représentant  le  Groupe  métallurgique  d’Hayange. 
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M.  Eugène  Schneider  fut  nommé  Président  du  Comité  et  M.  Jules 
Hochet,  de  Fourchambault,  Vice-Président 

Le  Comité  adopta  le  programme  qui  lui  fut  proposé  par  son  Président 
et  qui  est  ainsi  résumé  dans  le  compte  rendu  de  la  séance  : 

1°  Etude  de  tontes  les  questions  concernant  la  sidérurgie,  tant  en  France  qu’à  l'étran¬ 
ger,  notamment  au  point  de  vue  de  l’emploi  du  fer.  Publication  de  tous  les  documents  qui 
seront  réunis  sur  ces  questions  ; 

2°  Rapports  de  l’industrie  sidérurgique. avec  le  Gouvernement: 

3°  Réunion  et  publication  périodique  des  prix  des  produits  sidérurgiques  à  l’étranger  ; 
recherche  de  nouveaux  débouchés  d’exportation  ; 

4°  Constatation  trimestrielle  par  chaque  groupe  et  pour  toutes  les  qualités,  des  condi¬ 
tions  de  vente  en  France  et,  s’il  est  possible*  à  l’instar  de  P  Angleterre,  détermination  d’une 
manière  uniforme  des  classements  et  des  prix. 

Le' Comité  devait  se  réunir  régulièrement  chaque  année  le  troisième 
jeudi  des  mois  de  janvier,  avril,  juillet  et  octobre,  chaque  région  étant 
représentée  aux  séances  par  un  délégué. 

Aux  Groupes  qui  participèrent  à  la  première  Assemblée  vinrent 
bientôt  s’en  ajouter  deux  autres  :  le  Groupe  de  l’Aveyron  et  le  Groupe  de 
la  Champagne,  qui  déléguèrent  respectivement  le  duc  Decazes  et  le  baron 
de  Lespérut.  Enfin,  le  Comité  décidait  de  s’adjoindre  des  membres  qui 
représenteraient  dans  son  sein  l’industrie  du  moulage.  C’est  à  ce  titre  qu’il 
s’assura  au  bout  de  peu  de  temps  la  collaboration  de  MM.  Barbezat  et 
Pinard. 

Indépendamment  de  ces  délégués,  appartenant  à  une  région  ou  à  une 
fabrication  déterminée,  le  Comité  admit  à  ses  réunions,  à  partir  de  1868, 
les  représentants  des  usines  qui  produisaient  annuellement  plus  de  20.000 
-tonnes  de  fonte  ou  plus  de  15.000  tonnes  de  fer. 

Cent  vingt-cinq  établissements  sidérurgiques  apportèrent  dès  la  pre¬ 
mière  année  leur  adhésion  au  nouveau  Comité;  ils  possédaient  dans  leur 
ensemble  156  hauts  fourneaux  au  coke,  194  hauts  fourneaux  au  bois, 
1.000  fours  à  puddler  et  138  feux  d’affinerie,  ce  qui  représentait  une  partie 
'  importante  des  producteurs  de  fonte  et  de  fer,  car  la  statistique  officielle 
indique  qu’en  1864  la  France  comptait  430  hauts  fourneaux,  1.062  fours 
à  puddler  et  462  feux  d’affinerie. 
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Le  Comité  des  Forges  entreprit  aussitôt  la  réalisation  du  programme 
tracé  par  son  président  ;  il  procéda  à  des  enquêtes  et  à  des  études  sur 
toutes  les  questions  d’intérêt  général  qui  se  posaient  alors  :  question  des 
acquits-à-caution  —  révision  de  la  loi  sur  les  mines  de  1S10,  révision  qui 
aboutit  à  la  suppression  de  la  servitude  dont  les  gisements  de  minerai  de 
fer  étaient  grevés  en  faveur  des  Maîtres  de  Forges  du  voisinage  —  droits 
d’octroi  sur  les  fontes,  fers  et  aciers  —  questions  de  patentes  —  législation 
sur  la  marine  marchande  et  préparation  de  la  loi  du  19  mai  1866  —  régime 
douanier  —  établissement  d’une  classification  des  tôles,  destinée  à  donner 
au  consommateur  des  indications  précises  au  point  de  vue  de  l’utilisation 
et  du  prix  des  matières. 

Enfin,  à  chaque  séance,  si  l’on  s’én  rapporte  aux  procès-verbaux 
d’alors,  des  vues  étaient  échangées  sur  la  situation  générale  du  marché 
et  sur  la  création  ou  le  développement  des  débouchés  pour  la  consom¬ 
mation  des  fontes  et  des  fers. 

Le  Comité  se  préoccupa  également  de  publier  un  Bulletin  spécial  qui 
porterait  à  la  connaissance  des  Maîtres  de  Forges  tous  les  renseignements 
qu’il  y  aurait  utilité  à  leur  communiquer  :  il  était  fait  appel  à  la  bonne 
volonté  et  à  la  collaboration  des  adhérents  pour  fournir  au  Bulletin  les 
éléments  d’information  destinés  à  servir  de  matériaux'  à  la  préparation  de 
cette  publication,  et,  le  15  juillet  1864,  paraissait  le  Bulletin  n°  i  du  Comité 
des  Forges  de  France . 

Indépendamment  des  communications  d’ordre  intérieur  sur  le  fonc¬ 
tionnement  du  Comité,  le  Bureau  rendait  compte,  par  l’intermédiaire  du 
Bulletin ,  des  démarches  faites  au  nom  des  Maîtres  de  Forges  auprès  des 
pouvoirs  publics  et  des  résultats  obtenus.  Le  Bulletin  publiait  aussi  toute 
une  série  de  renseignements  d’ordre  professionnel,  statistique,  écono¬ 
mique  et  commercial  sur  les  sidérurgies  françaises  et  étrangères;  il  don¬ 
nait  des  comptes  rendus  des  principaux  articles  parus  dans  les  publications 
scientifiques  et  techniques,  signalait  à  mesure  qu’ils  s’accomplissaient  les 
multiples  progrès  réalisés  dans  l’élaboration  et  dans  l’emploi  des  produits 
sidérurgiques.  Le  Bulletin  paraissait  une  fois  par  mois. 

Si  Ton  recherche  à  travers  les  documents  qui  sont  restés  de  cette 
époque  —  procès-verbaux  et  Bulletins  du  Comité  des  Forges  —  les  causes 
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profondes  du  rapprochement  qui  s’était  opéré  entre  les  Maîtres  de  Forges 
en  1864  pour  aboutir  à  la  création  du  Comité  des  Forges,  on  ne  trouve 
pas  grands  renseignements. 

Il  paraît  cependant  incontestable  que  la  sidérurgie  française  traversait 
à  cette  époque  une  grave  crise  provoquée  par  la  forte  concurrence  que  lui 
faisait,  en  France  même,  la  sidérurgie  anglaise  :  celle-ci,  on  le  sait,  s’était 
trouvée  en  mesure  de  profiter  largement  des  avantages  que  lui  avait 
assurés  le  traité  de  Commerce  de  1860  ('). 

On  voit,  quand  on  parcourt  les  procès-verbaux  des  séances  du  Comité 
des  Forges  pendant  les  premières  années  de  sa  création,  que  les  Maîtres 
de  Forges  donnent  tous  leurs  soins  à  l’étude  des  questions  douanières, 
documentent  les  Pouvoirs  publics  et  s’appliquent  à.  rechercher  les  nou¬ 
veaux  emplois  du  fer  en  France  et  à  F  étranger.  Mais  bien  qu’à  chaque 
séance  l’examen  de  la  situation  du  marché  retînt  l’attention  des  membres 
du  Comité,  on  se  rend  compte  qu’ils  n’avaient  pas  eu  l’idée,  en  constituant 
le  Comité  des  Forges,  de  Créer  entre  eux  une  entente  commerciale,  si  fai¬ 
bles  que  puissent  en  être  les  liens.  Les  membres  du  Comité  entendaient,  en 
effet,  borner  leur  rôle  à  constater  trimestriellement  les  conditions  de  vente 
pratiquées,  et  à  déterminer  d’une  manière  uniforme  les  classements  et  les 
prix,  mais  rien  n’était  fait  et  ne  pouvait  être  fait  pour  déterminer  les  cours. 
Chacun  donnait  des  renseignements  sur  l’état  des  affaires  dans  la  région  à 
laquelle  il  appartenait  et,  à  la  fin  de  la  réunion,  le  président  résumait  la  dis¬ 
cussion  en  dégageant  les  principales  tendances;  mais  aucune  décision  ne 
servait  de  sanction  à  ces  délibérations,  et  chacun  conservait  son  autonomie 
et  son  indépendance  entières. 

Les  Maîtres  de  Forges  d’alors,  malgré  la  précarité  de  la  situation  de 
leur  industrie,  n’étaient  d’ailleurs  pas  préparés  à  se  rapprocher  et  à  s’orga¬ 
niser  pour  la  vente  de  leurs  produits.  Dès  que  figurait  à  l’ordre  du  jour  du 
Comité  une  question  économique  susceptible  d’avoir  une  répercussion 
directe  sur  leurs  propres  affaires,  les  divergences  les  plus  profondes  se 
manifestaient  entre  eux,  et  il  était  impossible  de  trouver  un  terrain  d’en¬ 
tente  ou  de  jeter  les  bases  d’un  accord.  Nous  citerons  les  discussions  sur 


1*  Voir  le  chapitre  traitant  du  régime  douanier. 
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la  question  douanière  et  sur  les  acquits-à-caution  qui,  en  1867  et  en  1877, 
n’aboutirent  à  aucune  conclusion;  en  1867,  elles  provoquèrent  une  crise 
au  sein  du  Comité;  en  1877,  on  décidait  de  ne  plus  aborder  cette  question, 
«  sur  laquelle  le  Comité  n’avait  pas  à  se  prononcer,  Tunanimité  ne  pouvant 
être  obtenue  ». 

Cette  impossibilité  de  trouver  un  terrain  d’entente  sur  les  questions 
économiques  ne  devait  pas  contribuer  à  créer  entre  les  Maîtres  de  Forges 
un  état  d’esprit  susceptible  de  faciliter  l’accord  sur  les  autres  sujets. 

De  1868  à  1880,  on  s’abstint  de  nommer  un  président  et  la  direc¬ 
tion  du  Comité  fut  confiée  à  une  Commission  composée  de  MM.  Benoist 
d’Azy,  de  Beurges,  Dreyfus,  Glachant,  Hamoir,  de  la  Martellière  et  Wa- 
ternau. 

Il  faut  également  remarquer  qu’à  cette -époque,  d’après  l’état  de  la 
législation,  le  Comité  des  Forges  n’avait  et  ne  pouvait  avoir  d’existence 
légale;  aussi  lui  était-il  difficile  de  ^e  présenter  aux  Pouvoirs  publics  et 
aux  grandes  Administrations  comme  investi  d’un  mandat  régulier  de  la 
collectivité  au  nom  de  laquelle  il  devait  agir.  C’est  ainsi  qu’afin  de 
ménager  ses  relations  avec  les  autorités,  qui  avaient  pris  cependant  l’habi¬ 
tude  de  le  consulter  sur  les  questions  intéressant  la  sidérurgie,  le  Comité 
paraît  s’être  imposé  comme  ligne  de  conduite  de  ne  pas  intervenir  direc¬ 
tement  dans  les  démarches,  se  bornant  à  préparer  les  pétitions  qui  étaient 
ensuite  signées  et  présentées  individuellement  par  les  intéressés. 

Toutes  ces  circonstances  devaient  fatalement  entraver  l’action  et 
l’inlluence  du  Comité  des  Forges,  en  même  temps  qu’elles  amoindrissaient 
l’autorité  à  laquelle  il  eût  été  en  droit  de  prétendre;  aussi  elles  détermi¬ 
nèrent  ses  membres  à  procéder,  en  1880,  à  une  refonte  de  son  organisation 
et  de  son  fonctionnement  :  MM.  Aclocque,  d’Adelsward,  Demanest,  Jullien 
et  H,  Schneider  acceptèrent  de  préparer  un  projet  ;  leurs  propositions 
furent  examinées  et  approuvées  à  la  séance  du  8  mars  1880. 

Les  réunions  ordinaires  du  Comité,  qui  se  tenaient  tous  les  deux  mois, 
étaient  ouvertes  à  tous  les  membres  dont  la  cotisation  serait  supérieure  à 
300  francs  (ce  chiffre  fut  réduit  l’année  suivante  à  200  francs).  Les  Maîtres 
de  Forges  dont  la  cotisation  était  inférieure  à  ce  taux  avaient  la  faculté  de 
se  grouper  et  de  désigner  un  représentant  commun. 
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Le  bureau  devait  être  élu  chaque  année  au  mois  de  novembre.  Il 
était  chargé  de  représenter  le  Comité,  de  diriger  les  travaux,  d  assurei  la 
rédaction  du  Bulletin ,  la  surveillance  et  l’emploi  des  fonds  sociaux.  Les 
décisions  importantes  seraient  prises  à  la  majorité  des  \ oix,  chaque 
adhérent  disposant  d’un  nombre  de  voix  proportionnel  au  montant  de  sa 
cotisation. 


Cette  organisation  ne  produisit  sans  doute  pas  tous  les  îésultats 
espérés.  L’examen  de  la  situation  du  marché  prenait  de  plus  en  plus 
d’importance  dans  les  délibérations,  aux  dépens  des  autres  questions  et 
sans  apporter  de  résultats  utiles.  Quelques  Maîtres  de  Forges  cherché  1  ent 
même  à  diriger  le  Comité  vers  une  orientation  de  plus  en  plus  commer¬ 
ciale  en  réclamant  des  séances  mensuelles  qui  permettraient  aux  discus¬ 
sions  sur  la  situation  des  cours  de  prendre  plus  d’actualité. 

En  1886,  nouveaux  changements.  Le  Comité  reconnaît  l’opportunité 
d’élargir  l’objet  de  ses  travaux,  de  façon  à  donner  davantage  d’intérêt  a 
ses  séances  et  à  s’assurer  ainsi  des  concours  nouveaux.  Les'questions  d  éco¬ 


nomie  sociale  et  politique,  les  questions  de  jurisprudence,  les  unités  de 
commerce,  les  tarifs  de  transport  prenaient  chaque  jour  une  importance 
plus  grande  et  méritaient  d’être  suivies  très  attentivement. 

Décidée  le  16  décembre  1886,1a  réorganisation  du  Comité  fut  confiée 
à  une  Commission  présidée  par  M.  Martelet;  les  statuts  nouveaux  fuient 
adoptés  par  les  assemblées  du  5  mai  1SS7  et  du  S  mars  18 SS,  quelques 
modifications  ayant  été  rendues  nécessaires  pour  permettre  au  Comité  des 
Forges  de  se  placer  sous  le  régime  des  Syndicats  professionnels  récem¬ 
ment  institué  par  la  loi  du  21  mars  1884. 

L’examen  des  questions  concernant  la  sidérurgie  et  des  décisions  à 
prendre  au  nom  du  Comité  des  Forges  appartiendrait  dorénavant  a  une 
Commission  de  Direction  composée  de  15  membres  élus  au  scrutin  de 


liste  par  les  membres  du  Comité,  pour  une  période  de  trois  ans  :  les  sieges 
étaient  répartis  entre  les  principaux  groupes  régionaux,  proportionnelle¬ 
ment  à  l’importance  respective  de  ceux-ci,  et  il  fut  admis  que  la  liste  des 
candidats  serait  dressée  par  la  Commission  de  Direction  dont  le  mandat 
arrivait  à  expiration,  après  consultation  des  groupements  légion  aux. 
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Les  membres  de  la  première  Commission  de  Direction  ainsi  élus 
furent  : 


MM.  de  Dorlodot 


Jambillê  j 

Lesaffre  >  ] 

Marteget  i 

1>E  LA  MaRTELLIÈRE  * 


pour  le  Groupe  du  Nord  et  du  Bassin  de  Paris  ; 


MM.  de  Beurges 


Boutmy 

Reverchon 

DE  WENDEL 


f  pour  le  Groupe  de  l’Est  (Ardennes ,  Champagne, 
[  Meurthe-et-Moselle,  Comté); 


MM.  Aglocque 


Darcy 

Jordan 

Jtjllien 

de  Montgolfier 
H.  Schneider 


pour  le  Centre,  l5Ouest  et  Je  Midi  (Centre,  Loire. 
Sud-Est  et  Sud-Ouest). 


Usant  des  pouvoirs  spéciaux  que  lui  conféraient  les  statuts,  la 


Commission  de  Direction  s’adjoignit  peu  après  : 


MM.  le  baron  Reille,  pour  le  Groupe  du  Centre  (Bassin  du  Gard), 


Gustave  Raty,  pour  le  Groupe  de  l’Est. 


Au  cours  de  sa  première  réunion,  le  jeudi  7  avril  1887,  elle  procéda  à 
la  nomination  de  son  bureau  qui  fut  ainsi  constitué  : 

MM.  Martelet ,  Administrateur,  directeur  général  de  la  Société  de  Denain  et 
d’Anzin,  président; 


Aclocque,  président  de  la  Société -métallurgique  de  PAriège,  trésorier. 


Cette  organisation  s’est  conservée  jusqu’à  maintenant,  sauf  de  légères 
modifications  de  détail. 

Le  Comité,  reconstitué  sur  ces  bases,  groupa  de  suite  près  des  trois 
quarts  des  établissements  producteurs  de  fonte  et  de  fer. 


A 
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Dès  sa  première  réunion,  il  se  proposa  de  chercher  à  améliorer  les 
conditions  de  vente  des  produits  sidérurgiques  et  l’on  émit  à  cet  effet 
l'idée  de  réglementer  la  production;  on  laissa  provisoirement  de  côté  la 
fonte,  les  tôles  et  la  machine,  limitant  la  question  aux  fers  et  aciers 
marchands.  Le  principe  d’une  réglementation  fut  adopté  à  l’unanimité.  Le 
Comité  constatait  d’ailleurs  que  c’était  là  un  besoin  pressant,  bien  que  ce 
ne  fût  pas  un  remède  suffisant  pour  améliorer  à  lui  seul  l’état  de  choses 
actuel  et  surtout  pour  conjurer  le  danger  dont  était  menacée  la  sidérurgie 
française;  celle-ci  avait  alors  tout  lieu  de  craindre  qu’à  l’occasion  du 
renouvellement  des  traités  de  commerce,  les  droits  qui  la  protégeaient 
fussent  supprimés.  Mais  il  était  évident  qu’il  y  aurait  eu  impossibilité  de 
défendre  ces  droits  devant  le  Parlement  si  la  sidérurgie  française  demeurait 
plus  longtemps  dans  l’état  de  crise  et  de  dépression  où  elle  se  trouvait 
alors;  il  importait  de  remonter  cette  situation  et  de  prendre  des  mesures 
pour  bien  montrer  que  les  remèdes  cherchés  ne  seraient  pas  temporaires 
et  que  l’organisation  nouvelle  serait  fermement  maintenue.  C’est  par  les 
soins  de  la  Commission  de  Direction  que  l’étude  de  la  constitution  de  ce 
groupement  fut  faite  sur  les  bases  suivantes  : 

1”  Attribution  à  chaque  contractant  d’un  quantum  déterminé  de  production  (les  ton¬ 
nages  livrés  k  l’exportation  n’étant  pas  compris  dans  ce  quantum)  ; 

2°  Observation  d’une  classification  des  produits  et  de  conditions  de  vente  identiques  ; 

3°  Création  de  délégués  qui  auraient  droit  de  contrôler  les  déclarations  faites  en  véri- 
liant  les  livres  de  fabrication  ; 

4°  Application  de  pénalités  en  cas  de  contravention  aux  clauses  de  la  convention  ; 

5°  Institution  d’une  caisse  destinée  à  encourager  l’exportation. 

La  convention  devait  être  faite  pour  une  période  de  vingt  mois. 

L’effort  tenté  par  le  Comité  des  Forges  en  vue  d’améliorer  les  condi¬ 
tions'  de  production  devait  encore  une  fois  demeurer  stérile.  Après  plu¬ 
sieurs  mois  de  pourparlers  qui  paraissent  avoir  porté  surtout  sur  le  mode 
d’évaluation  des  quantums  de  chacun,  l’entente  ne  fut  pas  conclue;  mais, 
comme  le  constate  le  procès-verbal  de  la  séance  de  la  Commission  de 
Direction  du  7  février  1889,  les  conversations  engagées  entre  produc¬ 
teurs  avaient  tout  au  moins  «  exercé  une  impulsion  favorable  sur  la 
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situation  générale  du  marché  des  fers,  et  abouti  au  désir  manifesté  par  un 
certain  nombre  d’établissements  fies  régions  intéressées  et  spécialement 
représentées  à  la  réunion,  d’arriver  à  rétablir  l’accord  en  question  ». 

En  1889.  sur  l’initiative  de  l’un  de  ses  membres,  M.  Ulmo,  le  Comité 
mettait  encore  à  l’étude  la  création  d’un  Comptoir  d’exportation  et  l'insti¬ 
tution  d’une  prime  d’exportation;  nous  n’avons  malheureusement  retrouvé 
aucune  indication  ni  sur  les  modalités  envisagées  pour  encourager  les 
ventes  h  l’extérieur,  ni  sur  les  causes  de  l’échec  de  ce  projet.  En  1895,  l’idée 
fut  à  nouveau  soulevée,  mais  à  raison  des  prix  qu’il  aurait  été  nécessaire 
de  consentir  pour  lutter  avec  les  Belges,  les  Anglais  et  les  Allemands,  la 
Commission  de  Direction  estima  qu’il  serait  préférable,  tout  au  moins  au 
début,  de  s’en  tenir  à  l’organisation  d’un  syndicat  d’exportation  pour  les 
colonies  françaises. 

Le  Comité  des  Forges,  en  étudiant  ainsi  à  différentes  reprises  ces 
questions  d’organisation  des  usines  en  vue  de  la  vente  des  produits  de 
leurs  fabrications,  avait  renseigné  ses  adhérents  sur  ce  qui  commençait  à 
se  faire  à  l’étranger;  il  les  avait  ainsi  amenés  à  concevoir  quelle  était 
l’organisation  qui  répondrait  le  mieux  aux  nécessités  auxquelles  il  fallait 
pourvoir. 

D’ailleurs,  le  Comptoir  de  Longwy,  qui  avait  été  fondé  en  1876  par  les 
Maîtres  de  Forges  lorrains  adhérents  au  Comité  en  se  donnant  pour  but 
spécial  de  faire  connaître  la  fonte  lorraine,  était  arrivé,  par  la  haute  intel¬ 
ligence  et  l’esprit  essentiellement  commercial  de  ses  dirigeants,  à  dégager 
peu  à  peu  une  formule  d’organisation  collective  aussi  satisfaisante  pour  ses 
membres  qu’avantageuse  pour  sa  clientèle  ;  ce  fut  cette  formule  qui  fut  reprise 
et  qui,  avec  les  mises  au  point  nécessaires,  servit  successivement  à  la  consti¬ 
tution  du  Comptoir  des  Essieux  en  1892,  du  Comptoir  des  Ressorts  et  du 
Comptoir  des  Poutrelles  en  1896,  du  Comptoir  d’Exportadon  des  Produits 
Métallurgiques  en  1904,  du  Comptoir  d’Exportation  des  fontes  de  Meurthe- 
-  et-Moselle  en  1905. 

A  côté  des  formules  du  trust  et  du  cartel  que  la  nécessité  de  la  concen¬ 
tration  industrielle  et  commerciale,  partout  opérante,  fit  naître  aux  États- 
Unis  et  en  Allemagne,  se  dégagea  ainsi  la  formule  du  Comptoir  français, 
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autrement  s uu [île  et  libérale,  aussi  éloignée  de  l’impérialisme  améri¬ 
cain  qui  va  jusqu’à  l’absorption  de  toutes  les  entreprises  par  la  plus 
puissante  d’entre  elles,  que  du  caporalisme  allemand  qui,  tout  en  laissant 
subsister  les  individualités,  en  domine  et  en  règle  toutes  les  manifestations. 
Organe  essentiellement  commercial  chargé  de  la  vente  d’un  produit  simple 
et  véritablement  identique  d’une  usine  à  une  autre,  sur  l’origine  duquel 
l’acheteur  ne  peut  légitimement  manifester  aucune  préférence,  le  Comptoir 
français  règle  cette  vente,  pour  les  usines  associées,  d’après  des  quantums 
établis  sur  leur  productivité  constatée  et  périodiquement  révisable.  Il 
assure  à  ces  usines  et  aux  populations  ouvrières  qu’elles  emploient  un 
travail  régulier,  et  à  la  clientèle  tous  les  avantages  qui  dérivent  delà  dimi¬ 
nution  des  frais  de  transport,  et  de  la  modération  de  prix  (‘). 

En  même  temps  que  cette  organisation  commerciale  se  constituait 
à  côté  de  lui  sous  le  régime  de  la  loi  de  1867,  le  Comité  pouvait  se 
consacrer  davantage  à  la  tâche  qu’il  tenait  de  la  loi  de  1SS4,  de  gardien 
des  intérêts  généraux  de  la  collectivité. 

Sous  la  présidence  du  baron  Reille  (1890-1898),  dont  le  souvenir 
mérite  d’être  conservé,  de  nombreuses  questions  d’ordre  social  et  écono¬ 
mique  retinrent  l’attention  de  la  Commission  de  Direction.  S’il  semble  qu’en 
raison  des  divergences  de  vues  qui  s’étaient  déjà  manifestées  dans  son 
sein,  le  Comité  des  Forges  ait  préféré  ne  pas  s'occuper  officiellement  en 
1892  de  la  refonte  du  régime  douanier,  il  serait  injuste,  pour  le  Comité  lui- 
même,  de  ne  pas  rappeler  le  rôle  prépondérant  que  jouèrent  dans  l’établis¬ 
sement  de  ce  régime,  auquel  la  sidérurgie  doit  d’être  devenue  ce  qu’elle 
est,  deux  des  plus  actifs  et  des  plus  clairvoyants  de  ses  membres,  MM.  Dreux 
et  Pralon,  qui  furent  pour  MM.  Méline  et  Mézières  de  précieux  collabora¬ 
teurs. 

Durant  cette  période,  maints  projets  ou  propositions  de  loi  figurèrent 
à  l’ordre  du  jour  des  travaux  de  la  Commission  de  Direction  :  réglementa¬ 
tion  de  la  durée  du  travail,  de  l’hygiène  et  de  la  sécurité  des  travailleurs  ; 
loi  de  1895  sur  la  saisie-arrêt  des  salaires;  législation  des  accidents  du 
travail;  loi  de  1892  sur  le  règlement  des  conflits;  projets  concernant  le 
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règlement  d’atelier;  institution  de  Conseils  du  Travail,  etc.  Le  Comité 
cherchait  pour  chacune  de  cès  questions  à  renseigner  par  ses  démarches  le 
Parlement  et  le  Gouvernement  sur  les  répercussions  probables  des  réformes 
envisagées,  ainsi  que  sur  les  dispositions  à  prendre  pour  ne  pas  nuire  aux 
justes  intérêts  des  forges.  11  s’occupait  également  d’assurer  la  protection  et 
la  défense  du  travail  national  par  ses  interventions  répétées,  notamment  au 
sujet  de  l’élaboration  des  cahiers  des  charges  des  administrations  publiques 
et  de  la  législation  relative  à  la  marine  marchande. 

Mais  l’œuvre  principale  qui  marque  cette  période  de  1  histoire  du 
Comité  fut  la  création,  auprès  du  Comité  et  par  ses  soins,  de  la  Caisse 
Syndicale  d’ Assurances  Mutuelles  contre  les  Accidents  du  Travail  et  de  la 
Caisse  de  Retraites. 

A  la  réunion  du  6  mars  1891,  M.  Oarcy  signalait  que  le  projet  de  loi 
déposé  en  vue  d’accorder  une  indemnité  aux  ouvriers  victimes  d’accidents 
survenus  au  cours  de  leur  travail  imposait  aux  patrons  des  charges  élevées, 
tout  en  n’accordant  aux  ouvriers  que  le  minimum  de  garanties.  Les  prési¬ 
dents  du  Comité  des  Forges  et  du  Comité  des  Houillères  proposèrent  à 
leurs  adhérents  d’examiner  s’il  ne  serait  pas  possible  d’éviter  ces  charges 
en  créant  une  Caisse  d’ Assurance  mutuelle  pour  chacune  de  ces  industries  : 
un  système  de  réassurance  serait  combiné  en  outre  entre  les  Caisses  des 
deux  Comités.  Seul,  le  Comité  des  Forges  de  France  donna  suite  à  l’idée 
d’une  organisation  corporative. 

Un  projet  fut  élaboré  par  une  Commission  comprenant  MM.  R.  de 
Wendel,  de  Nervo  et  A.  Gigot,  et  le  Comité  des  Forges  adopta,  le  5  juin 
1891,  la  résolution  suivante  : 

Lu  Syndicat  professionnel  des  Forges  de  France  vote  îa  constitution  d’une  Caisse  syn- 
dicale  d’ As  sur  an  ce  mutuelle  contre  les  accidents  du  travail.  Les  Etablissements  ci-après  repré¬ 
sentés  y  adhèrent  dès  h  présent  et  une  Commission  est  chargée  de  rédiger  les  statuts  définitifs 
et  règlement  dont  P  ayant-projet  est  adopté, 

MM,  R.  de  Wendel,  de  Nervo  et  A.  Gigot  furent  priés  de  bien  vou¬ 
loir  préparer  les  statuts  définitifs  :  ceux-ci  furent  approuvés  à  l’Assemblée 
générale  extraordinaire  du  25  juin  suivant  et  déposés  aussitôt  après, 
conformément  à  la  loi. 
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En  quatre  mois,  l’initiative  du  Comité  des  Forges  de  France,  devan¬ 
çant  de  sept  ans  l’œuvre  législative,  créait  et  organisait  pour  ses  ouvriers, 
sous  la  forme  d’une  société  d’assurance  mutuelle,  une  institution  destinée 
à  assurer  la  réparation  pécuniaire  des  accidents  du  travail,  institution  dont 
la  Commission  du  Travail  de  la  Chambre  des  Députés  reconnaissait, 
par  l’organe  de  M.  Ricard,  rapporteur  du  projet  de  loi  de  1898,  l’intérêt 
et  la  portée  utile,  et  dont  l’existence  et  le  fonctionnement  ne  furent 
pas  sans  déterminer  les  prinçipes  généraux  sur  lesquels  est  basée  cette 

loi  O 

Dans  son  œuvre  sociale,  le  Comité  ne  devait  pas  s’en  tenir  là.  Lors  de 
son  Assemblée  générale  de  1893,  il  décidait  d’étudier  la  constitution  d’une 
caisse  syndicale  destinée  à  assurer  des  retraites  aux  ouvriers  de  la  sidé¬ 
rurgie;  les  ressources  de  cette  Caisse  devaient  être  assurées  par  les  seules 
contributions  patronales  pour  les  ouvriers  travaillant  dans  les  établissements 
assurés  ou  passant  de  l’un  à  l’autre.  Après  avoir  entendu  le  rapport  et  les 
conclusions  du  baron  de  Nervo,  qui  cette  fois  encore  avait  accepte  la  délicate 
mission  d’étudier  la  question,  la  création  de  cette  Caisse  fut  décidée  par 
l’ Assemblée  générale  du  9  mars  1894,  sous  la  forme  d’une  société  anonyme. 
Le  Comité  des  Forges  devançait  une  fois  de  plus  l’œuvre  du  législateur  et 
lorsque,  seize  ans  après,  le  Parlement  vota  la  loi  sur  les  retraites  ouvrières, 
les  commissions  parlementaires  durent  reconnaître  qu'il  importait  de  sauve¬ 
garder,  dans  la  mesure  du  possible,  l’œuvre  du  Comité,  et  une  disposition 
particulière  du  décret  du  25  mars  1911  permit  aux  sociétés  anonymes  ayant 
pour  objet  de  servir  des  retraites  aux  ouvriers,  de  continuer  leurs  opéra¬ 
tions  ;  seule,  la  Caisse  patronale  des  Forges  était  en  mesure  de  bénéficier 
de  cette  exception  ('). 

Sous  la  présidence  de  M.  Robert  de  Wendel  (1898-1903),  qui  continua 
avec  sa  grande  autorité  de  veiller  aux  destinées  du  Comité  des  Forges, 
des  questions  d’une  extrême  importance  se  présentèrent,  qui  amenèrent 
les  industries  du  matériel  de  chemins  de  fer,  de  la  construction  navale  et 
du  matériel  de  guerre  à  se  grouper  en  syndicats  professionnels. 

Depuis  plusieurs  années  déjà,  les  constructeurs  de  matériel  de 


1.  Voir  le  chapitre  sur  l’organisation  sociale  de  la  sidérurgie  française. 


452 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


chemins  de  fer  se  plaignaient  de  l'irrégularité  des  commandes  de  matériel 
roulant  que  leur  faisaient  les  .Compagnies  de  chemins  de  fer;  ils  résolurent 
de  se  réunir  en  un  syndicat  professionnel  et  la  Chambre  syndicale  des 


Fabricants  et  des  Constructeurs  de  Matériel  pour  Chemins  de  fer  et 


Tramways  fut  ainsi  fondée,  le  4  mai  1899,  sous  la  présidence  de  M.  Duval, 
directeur  général  de  la  Compagnie  de  Fives-Lille  (*). 

Quelques  mois  après,  le  6  décembre  1899,  les  constructeurs  de 
navires  et  de  machines  marines  s'unirent  en  syndicat  professionnel  sous  la 
présidence  de  M.  Jouët-Pastré,  président  de  la  Société  des  Forges  et 
Chantiers  de  la  Méditerranée  (s). 


Les  fabricants  et  constructeurs  de  matériel  de  guerre  suivirent  cet 
exemple  et  se  groupèrent,  le  26  mai  1903,  en  une  chambre  syndicale,  sous 


L  Le  Conseil  d’administration  fut  constitué  ainsi  qu’il  suit  : 

MM*  Duval,  directeur  général  de  la  Compagnie  de  Fives-Lille,  présiden t. 

Dupuis*  administrateur  délégué  de  la  Compagnie  française  de  Matériel  de  Che¬ 


mins  de  fer* 


vice- présidents. 


Lichtenberger,  fondé  de  pouvoirs  de  MM.  Schneider  et  O,  J 

Pralon,  délégué  général  du  Conseil  d’administration  de  la  Société  des  Hauts  Foi 
et  Aciéries  de  Denain  et  d’Ànzin*  secrétaire* 

Débouchés*  de  la  Maison  Desouches,  David  et  Cie,  trésorier . 

Bonnassiès,  fondé  de  pouvoirs  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la 
Marine  et  des  Chemins  de  fer, 

Crepel,  de  la  Maison  Hardy-Capitaine*  *  I 

Fatol,  directeur  général  de  la  Société  de  Commentry-Fourchambault* 

Ferry,  de  la  Maison  Capitain-Gèny*  \ 

Gouin,  administrateur  délégué  de  la  Société  de  Construction  des  Batignolles, 
Lamàizière*  administrateur  de  îa  Société  nouvelle  des  Établissements  de  THorme  1 


et  de  la  Buire* 

Rolland*  vice-président  de  la  Société  des  Aciéries  de  Longwv, 
R*  Pinot,  secrétaire  général. 


2.  Le  Conseil  d’administration  fut  constitué  ainsi  qu’il  suit  r 
MM.  Jouet-Pastré,  président  de  la  Société  des  Forges  et  Chantiers  de  la  Méditerranée*  président* 


de  Gabrol,  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Ateliers  et  Chantiers  de  la  Loire,  vice- 
président, 

Lichtenberger*  fondé  de  pouvoirs  de  MM,  Schneider  et  Cic,  trésorier. 

tie  Bondy,  président  de  la  Société  des  Chantiers  et  Ateliers  de  la  Gironde,  \ 

Chaudoye*  directeur  général  de  la  Société  des  Ateliers  et  Chantiers  de  la  Loire,  J 
D aymar d,  ingénieur  en  chef  de  la  Compagnie  Transatlantique,  | 

Le  Reun  de  Dionnu*  administra tenr-di recteur  de  la  Société  des  Chantiers  et  Ateliers  ( 

de  la  Gironde,  (  "“mbres- 

Widmann,  directeur  général  de  la  Société  des  Forges  et  Chantiers  de  lu  Méditer-  i 
ranée,  1 

R*  Pinot,  sec  rétaire  général . 
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la  présidence  de  M.  Léon-Lévy,  directeur  général  de  la  Compagnie  des 
Forges  de  Ghâtillon,  Commentry  et  Neuves-Maisons  (’). 

En  même  temps  cpie  ces  nouveaux  groupements  se  trouvaient  ainsi 
particulièrement  qualifiés  pour  s’occuper  de  leurs  intérêts  propres  et  pour 
défendre  les  intérêts  de  leurs  commettants  devant  l’État,  les  Adminis¬ 
trations  de  la  Marine  et  de  la  Guerre,  ainsi  qu’ auprès  des  Sociétés  concession¬ 
naires  de  services  publics,  des  questions  d’un  ordre  plus  général,  les 
questions  économiques  et  les  questions  ouvrières,  prenaient  chaque  jour 
une  importance  croissante. 

C’est  ce  qui  amena  la  Chambre  syndicale  du  Matériel  de  Chemins  de 
fer,  qui  s’était  tout  spécialement  outillée  pour  l’étude  des  questions  écono¬ 
miques  et  sociales,  à  prendre  l’initiative  de  réunir,  le  10  décembre  1900, 
en  une  Union  syndicale  toutes  les  chambres  syndicales  des  industries 
minière,  métallurgique  et  de  construction  mécanique,  pour  les  amener 
à  examiner  et  à  résoudre  en  commun  les  problèmes  qui  se  posaient  chaque 
jour  au  sujet  de  ces  questions.  Ainsi  fut  créée  l’Union  des  Industries  Métal¬ 
lurgiques  et.  Minières. 

Le  Comité  des  Forges  tint  à  s’associer  à  cette  création;  aussi,  après 
avoir  élu  M.  Duval,  président  de  la  Chambre  syndicale  du  Matériel  de 


L  Le  Conseil  d’administration  Fut  ainsi  constitué  : 

MM.  Léon- Lévy,  directeur  de  la  Compagnie  des  Forges  de  Châtillon,  Commentry  et  Neuves-Maisons, 
président, 

Duplomb,  vice-président  de  la  Société  des  Anciens  Établissements  Hotchkîss,  i 
Liciiteneerger,  fondé  de  pouvoirs  de  MM,  Schneider  et  Oe,  f  vice- présidents 

Joseph  de  Montgolfier^  fondé  de  pouvoirs  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  1 
de  la  Marine  et  d’Homécourt,  J 

Laurent-Cély,  représentant  de  la  Compagnie  des  Fonderies,  Forges  et  Aciéries  de  Saint-Étienne, 
secrétaire . 

Bâclé,  représentant  de  MM.  Marrel  frères,  trésoriers 
A  visse,  directeur  général  de  la  Compagnie  de  Fîvea-Lille, 

BfUîNEAir,  administrateur,  directeur  général  de  la  Société  Française  des  Munitions 
de  Chasse,  de  Tir  et  de  Guerre, 

Forest,  de  la  Société  Gillet,  Forest  et  üie, 

Ghesquièhë,  directeur  général  de  la  Société  des  Fonderies  et  Laminoirs  de  Biache- 
Saint-Vaast, 

Lucius,  fondé  de  pouvoirs  de  MM.  Jacob  Holtzer  et  G'e, 

Par  a  f,  directeur  général  de  la  Société  des  Mines  et  Fonderies  de  Pontgiband, 

Seyrjg,  de  la  Société  Elweli  et  Seyrîg, 

Thomas,  ingénieur,  chef  du  Service  des  Constructions  mécaniques  de  la  Société 
de  Construction  des  Batignolles, 

H.  Pinot,  secrétaire  général* 


5*8 
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Chemins  de  fer,  comme  président,  les  membres  du  Comité  de  l’Union 
tinrent-ils  à  appeler  à  la  première  vice-présidence  de  l’Union  des  Industries 
métallurgiques  et  minières,  M.  de  Wendel,  président  du  Comité  des 
Forges. 

Lors  de  la  mort  inopinée  de  M.  de  Wendel,  M.  le  baron  de  Nervo 
fut  appelé  à  la  présidence  du  Comité  des  Forges  le  20  novembre  1903. 

Après  avoir  examiné  la  situation  qui  résultait  pour  le  Comité  des 
Forges  du  fait  qu’un  grand  nombre  de  ses  adhérents  étaient  entrés  dans 
les  Chambres  syndicales  des  fabricants  et  des  constructeurs  de  matériel  de 
chemins  de  fer,  et  des  fabricants-  et  constructeurs  de  matériel  de  guerre,  le 
nouveau  président  se  rendit  compte  immédiatement  des  réels  avantages 
qui  résulteraient  pour  l’industrie  sidérurgique  tout  entière  d’un  rappro¬ 
chement  plus  intime  entre  ces  Chambres  syndicales  et  le  Comité  des 
Forges. 

Lors  de  la  réunion  de  la  Commission  de  Direction  du  15  janvier  1904, 
M.  de  Nervo  exposa  ses  vues  à  ses  collègues  et  ceux-ci  ayant  donné  une 
adhésion  de  principe  au  projet  d’entente  et  d’union  qu’avait  entrevu  leur 
président,  des  négociations  furent  entamées  entre  M.  de  Nervo,  président 
du  Comité  des  Forges  d’une  part,  M.  Duval,  président  de  la  Chambre 
syndicale  du  Matériel  de  Chemins  de  fer  et  de  l’Union  des  Industries 
métallurgiques  et  minières,  M,  Jouët-Pastré*  président  de  la  Chambre 
syndicale  de  la  Construction  navale,  et  M.  Léon-Lévy,  président  de  la 
Chambre  syndicale  du  Matériel  de  Guerre,  d’autre  part.  11  serait  injuste  de 
ne  pas  mentionner  le  rôle  actif  et  décisif  que  jouèrent,  pendant  tous  ces 
pourparlers,  M.  Lichtenberger,  fondé  de  pouvoirs  de  MM.  Schneider 
et  C“,  vice-président  des  Chambres  syndicales  du  Matériel  de  Chemins 
do  fer  et  du  Matériel  de  Guerre,  et  M.  Pralon,  administrateur  délégué 
de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aciéries  de  Denain  et 
d’Anzin. 

Le  19  février  1904,  un  accord  fut  conclu,  aux  termes  duquel  chaque 
groupement  conservait  son  entière  autonomie,  mais  les  cinq  groupements 
devaient  avoir,  sous  la  direction  d’un  même  secrétaire  général,  le  même 
personnel  et  les  mêmes  services  :  ils  devaient  être  installés  dans  un  même 
local  mis  au  nom  du  Comité  des  Forges,  le  plus  ancien  des  groupements 
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qui  venaient  de  s’unir.  M.  Robert  Pinot,  déjà  secrétaire  général  des 
Chambres  syndicales  du  Matériel  de  Chemins  de  fer,  de  la  Construction 
navale,  du  Matériel  de  Guerre  et  de  l’Union,  fut  nommé  secrétaire  général 
du  Comité  des  Forges,  et  M.  Pinget,  secrétaire  du  Comité  des  Forges, 
nommé  ingénieur  en  chef  du  Comité,  et  bientôt  après  ingénieur-conseil. 
Les  services  du  Comité,  des  Chambres  syndicales  et  de  l'Union  furent 
transférés  et.  réunis  63,  boulevard  Haussmann. 

Entre  temps,  de  nouveaux  membres  avaient  été  appelés  à  siéger  à  la 
Commission  de  Direction  pour  lui  donner  le  précieux  concours  de  leur 
autorité  et  de  leurs  connaissances  techniques  et  économiques;  c’est  ainsi 
qu’entrèrent  successivement  à  la  Commission  de  Direction  du  Comité  des 
Forges  : 


MM.  Dreux,  administrateur- directeur  de  la  Société  des  Aciéries  de  Longwy 
(1903). 

F.  de  Wendkl,  Maître  de  Forges  à  Jœuf  (1003). 

Résimont,  administrateur-directeur  de  la  Société  des  Forges  et  Aciéries  du 
Nord  et  de  l’Est  (1  90,3). 

Pralon,  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges 
et  Aciéries  de  Denain  et  d’Anzin  (1904). 

Gén  y,  directeur  général  des  Établissements  Schneider  (1904). 

Léon-Lévy,  directeur  de  la  Compagnie  des  Forges  de  Châtillon,  Commen- 
try  et  Neuves-Maisons  (1904). 

Magnin,  sous-directeur  général  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de 
la  Marine  et  d’Homécouit  (1904). 

Lichtenberger,  fondé  de  pouvoirs  de  MM,  Schneider  et  CIE  (1906). 

Les  services  du  Comité  des  Forges  et  des  Chambres  syndicales  furent 
organisés  sur  un  nouveau  plan  ;  quatre  services  principaux  furent  créés 
sous  la  direction  du  secrétaire  général: 


1"  Législation.  —  Travaux  parlementaires.  —  Jurisprudence.  —  Questions  ouvrières. 
2°  Questions  douanières,  —  Questions  économiques.  —  l  arifs  de  transport.  - —  Syndi¬ 
cats  étrangers.  ■ —  Bulletin  d’informations. 

3°  Questions  techniques.  —  Commandes  de  matériel.  —  Mises  en  chantier.  —  Statis¬ 
tiques.  — -  Chroniques  étrangères. 
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4°  Secrétariat.  —  Correspondance.  —  Circulaires.  —  Annuaires.  —  Réunions.  —  Ques¬ 
tions  diverses. 

Chaque  groupement  conserva  les  bulletins  et  circulaires  qui  portaient 
à  la  connaissance  de  ses  adhérents  les  renseignements  qui  pouvaient  les 
intéresser.  Mais  ces  bulletins  et  circulaires  furent  spécialisés  pour  chaque 
groupement  aux  renseignements  d’ordre  technique,  statistique  et  écono- 
,  inique  qui  relevaient  de  l'objet  même  du  groupement,  et  une  série  géné¬ 
rale  commune  aux  quatre  groupements  et  à  l’Union  donna  dorénavant 
aux  adhérents  de  tous  ces  groupements  les  renseignements,  documents  et 
études  dont  ils  avaient  un  même  besoin  au  point  de  vue  législatif  et  admi¬ 
nistratif,  statistique  et  économique,  social  et  juridique.  Enfin,  le  Bulletin 
(V informations  du  Comité  des  Forges  et.  des  Chambres  syndicales  du  Matériel  de 
Chemins  de  fer,  du  Matériel  de  Guerre  et  de  la  Construction  navale  était  créé 
pour  donner  tous  les  quinze  jours  aux  dirigeants  de  l’industrie  sidérur¬ 
gique  tous  les  renseignements  dont  ils  pouvaient  avoir  besoin  pour  se  tenir 
au  courant  de  l’activité  économique  et  de  la  situation  financière  de  leurs 
c  onc  urren  ts  é  tr angers . 

De  la  même  période  date  la  fondation  de  la  Revue  de  Métallurgie  par 
M.  Henri  Le  Ghatelier,  membre  de  l’Institut,  professeur  à  l’École  des 
Mines  :  le  nouvel  organe  se  plaçait  sous  le  patronage  du  Comité  des 
Forges  et  prenait  comme  président  et  comme  membres  de  son  Comité  de 
perfectionnement,  le  président  et  les  principaux  -membres  du  Comité  des 
Forges. 

Ainsi  réorganisé,  le  Comité  des  Forges  retrouva  rapidement  l’impor¬ 
tance  et  l’influence  auxquelles  il  était  en  droit  de  prétendre.  Les  procès- 
verbaux  des  séances  de  sa  Commission  de  Direction  présentent  une  table 
des  matières  singulièrement  intéressante  de  toutes  les  questions  qui 
retiennent  son  attention  et  forment  l’objet  de  ses  délibérations  :  projets  de 
lois  sur  les  retraites  ouvrières,  sur  le  repos  hebdomadaire,  sur  le  travail  des 
enfants  dans  les  usines  à  feu  continu,  etc.;  enquête  préparatoire  à.  la  révi¬ 
sion  douanière,  négociations  avec  les  compagnies  de  chemins  de  fer  pour 
1  établissement  d’une  classification  des  produits  sidérurgiques  consécutive 
à  la  modification  de  l'article  103  du  Code  du  commerce;  création  d’une 
Conférence  des  Transports  au  sein  du  Comité  pour  l’examen  et  l’étude 
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des  propositions  de  tarifs  soumis  à  l'homologation  ministérielle  ;  refonte, 
d’accord  avec  le  ministère  des  Travaux  publics,  des  cadres  de  la  statistique 
de  l’industrie  minérale;  établissement  d’une  classification  des  fers  et  aciers 
marchands;  participation  de  la  métallurgie  aux  expositions  de  Liège, 
Marseille,  Londres,  Bruxelles,  etc.,  aux  Congrès  des  méthodes  d’essais; 
réception  avec  les  Chambres  syndicales  du  Matériel  de  Guerre  et  de  la 
Construction  navale  des  missions  envoyées  en  France  par  les  gouver¬ 
nements  étrangers  pour  l’étude  des  armements,  etc... 

Lors  du  renouvellement  des  membres  de  la  Commission  de  Direction 
en  1907,  M.  de  Nervo,  dont  la  santé  avait  été  fort  éprouvée,  demanda  à 
ses  collègues  de  le  décharger  de  la  présidence  du  Comité;  ils  durent  s’in¬ 
cliner,  à  leur  grand  regret,  devant  la  volonté  de  leur  président;  mais,  pour 
lui  manifester  toute  leur  reconnaissance,  ils  le  prièrent  d’accepter  le  titre 
de  président  d’honneur;  ce  titre  fut  conféré  en  même  temps  à  M.  de 
Montgolficr  en  témoignage  de  la  respectueuse  estime  où  le  tenaient  tous 
ses  collègues  de  la  sidérurgie. 

M.  de  Nervo,  ne  voulant  pas  laisser  son  œuvre  inachevée,  consacra  les 
quelques  forces  qui  lui  restaient  à  la  réorganisation  de  la  Caisse  syndicale 
d’ Assurance  mutuelle  /les  Forges  dont  il  avait  conservé  la  présidence. 
Les  statuts  furent  remaniés,  le  fonctionnement  des  services  revu;  et 
M.  A.  Gigot,  fondateur  de  la  Caisse,  ayant  abandonné,  à  cause  de  son  âge, 
ses  fonctions  de  directeur,  M.  R.  Senly  fut  appelé  à  la  direction.  Enfin 
l’achat  par  la  Caisse  syndicale  de  l’immeuble  de  la  rue  de  Madrid,  où  tous 
les  services  du  Comité  des  Forges,  des  Chambres  syndicales  et  des  Caisses 
sont  aujourd’hui  réunis,  fut  négocié  et  résolu.  Quelques  mois  après,  M.  de 
Nervo  mourait,  emportant  les  regrets  de  tous  ses  confrères  et  de  tous  ceux 
(pii  l’avaient  connu. 

Lors  de  sa  démission  de  la  présidence  du  Comité  des  Forges,  M.  de 
Nervo  avait  quitté  le  Comité  en  toute  tranquillité,  parce  qu’il  savait  en 
quelles  mains  allait  passer  la  présidence.  M.  Eugène  Schneider  et  M.  Dreux, 
tous  deux  vice-présidents,  s’étant  récusés,  malgré  l’insistance  de  leurs  col¬ 
lègues,  à  cause  de  leur  éloignement  de  Paris,  la  Commission  de  Direction 
appela  à  la  présideifce  du  Comité  M.  Guillain,  inspecteur  général  des  Ponts 
et  Chaussées  en  retraite,  ancien  ministre,  vice-président  de  la  Chambre  des 
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Députés,  vice-président  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la 
Marine  et  d’Homécourt.  > 

A  toute  l’expérience  et  l’autorité  qu’il  avait  puisées  dans  les  hantes 
Jonctions  qu’il  avait  exercées  dans  l’Administration,  au  Parlement  et  dans 
les  affaires,  M.  Guillain  joignait  encore  la  connaissance  de  l’organisation  et 
de  là  vie  de  nos  groupements  syndicaux  :  il  avait  succédé  en  effet  en  1904 
à  M.  Duval  comme  président  de  la  Chambre  syndicale  du  Matériel  de 
Chemins  de  fer  et  comme  président  de  l’Union  des  Industries  métallur¬ 
giques  et  minières.  En  même  temps  que  M.  Guillain,  entrait  à  la  Commis¬ 
sion  de  Direction  M,  Cavallier,  déjà  si  apprécié  de  tous  ses  collègues  pour 
sa  parfaite  connaissance  des  intérêts  généraux  de  l’industrie  sidérurgique. 

Une  des  premières  questions  à  régler  fut  celle  de  la  situation  où  les 
grèves  à  caractère  nettement  révolutionnaire,  qui  avaient  éclaté  en  1906, 
avaient  mis  l’industrie  en  général  et  l’industrie  sidérurgique  en  particulier. 
A  la  tactique  de  la  Confédération  générale  du  Travail,  il  convenait  d’op- 
poser  une  tactique  patronale.  Le  mouvement  révolutionnaire  s’était  fait 
sentir  un  peu  partout,  mais  d’une  façon  plus  particulièrement  vive  dans  la 
région  parisienne,  dans  les  industries  de  la  construction  mécanique  et  dans 
les  centres  sidérurgiques  de  la  région  lorraine. 

A  la  suite  d’une  réunion  tenue,  le  16  mai  1906,  à  la  Société  des  Ingé¬ 
nieurs  civils,  entre  les  membres  des  groupements  syndicaux  appartenant  à 
F  Union  des  Industries  métallurgiques  et  minières,  il  fut  décidé  qu’une 
Commission  serait  nommée  pour  étudier  la  création  d’un  organisme  assurant 
les  chefs  d’entreprise  des  industries  sidérurgiques  et  de  la  construction 
mécanique  contre  les  conséquences  du  chômage  forcé. 

La  Commission  se  mit  rapidement  au  travail,  et  au  bout  de  quelques 
semaines  elle  soumettait  à.  ses  mandants,  non  seulement  le  plan  de  l’orga¬ 
nisation  demandée,  mais  encore  les  statuts  rédigés  des  Sociétés  d 'Assu¬ 
rances  mutuelles  et  le  dispositif  essentiel  de  la  création  et  du  fonctionne¬ 
ment  du  Comité  central,  qui  devait  être  l’élément  opérant  de  cette  nouvelle 
organisation  (').  L’idée  directrice  qui  fut  admise  par  tous  était  qu’on  ne  se 


K  Voir  plus  loin,  dans  le  chapitre  relatif  à  l’organisât  ion  sociale  de  la  sidérurgie  française,  une 
notice  sur  les  Sociétés  d’assurances  mutuelles  contre  les  conséquences  du  chômage  forcé* 
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trouvait  pas  en  l’espèce  en  l’ace  d’un  risque  ordinaire  donnant  naissance 
au  droit  à  indemnité  par  la  seule  échéance  de  l’événement,  fl  fallait,  et 
c’était  de  toute  justice,  que  le  sinistré,  le  patron,  dont,  les  intérêts  étaient 
lésés  par  le  chômage  forcé  qui  lui  était  imposé,  ne  lût  à  aucun  degré 
responsable  de  ce  chômage  par  une  attitude  injuste  vis-twis  de  ses 
ouvriers;  il  fallait  (pie  sa  conduite,  au  moment  même  de  l’ouverture  du 
conflit,  pendant  toute  sa  durée,  et  lors  de  son  dénouement,  fût  conforme  à 
l’intérêt  général  de  la  profession.  Le  Comité  central,  nommé  par  le  Comité 
de  l’Union  et  composé  de  personnalités  éminentes,  ayant  été  assez  long¬ 
temps  mêlées  aux  affaires  et  à  la  direction  du  personnel  pour  bien  en 
connaître  les  nécessités,  et  en  étant,  à  l’heure  actuelle,  assez  détachées  pour 
n’y  avoir  aucun  intérêt  immédiat,  fut  chargé  de  décider  si  le  sinistré  avait 
droit  au  bénéfice  de  l’assurance.  Accueilli  d’abord  avec  une  certaine 
réserve,  le  Comité  central,  par  la  prudence  des  conseils  qu’il  sut  donner  à 
ceux  qui  venaient  lui  en  demander,  par  la  sagesse  des  décisions  qu’il 
rendit,  est  devenu  aujourd’hui  la  maîtresse  pièce  de  cette  organisation,  et 
son  action  a  contribué  à  assurer  depuis  plusieurs  années  la  paix  dans  nos 
industries. 

Mais  à  côté  de  cette  organisation  générale  d’assurance  s’étendant  sur 
toutes  les  régions  oh  se  rencontrent  des  établissements  sidérurgiques  ou 
de  construction  mécanique,  il  fallait,  eu  certains  points,  assurer  un  con¬ 
tact  plus  étroit  entre  les  patrons  pour  la  gestion  de  leurs  intérêts  régio¬ 
naux. 

Pour  assurer  le  contact  entre  les  Maîtres  de  Forges  de  l’Est,  on  créa  le 
Comité  des  Forges  et  des  Mines  de  fer  de  Meurthe-et-Moselle  qui,  sous 
la  présidence  de  M.  de  Saintignon,  et  grâce  à  une  action  étroitement  liée 
avec. le  Comité  des  Forges  de  France,  se  mit  vigoureusement  à  l'œuvre 
pour  étudier  et  mener  à  bien  les  grandes  questions  qui  se  posaient  devant 
lui.  Nous  revenons  plus  loin  sur  ce  Comité  des  Forges  de  Meurthe-et- 
Moselle  ainsi  que  sur  les  deux  Comités  des  Forges  de  la  Loire  et  du  Nord, 
qui  avaient  été  créés  antérieurement. 

En  même  temps,  la  Commission  de  Direction  du  Comité  des  Forges, 
estimant  que  l’industrie  des  mines  de  ter  était  devenue  assez  importante 
pour  assurer  elle-même  la  gestion  et  la  défense  de  ses  intérêts,  créait  la 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


460 


Chambre  syndicale  des  Mines  de  fer  de  France  {').  Et,  pour  bien  marquer, 
aux  yeux  de  tous,  le  lien  étroit  qui  unissait  les  mines  de  fer  à  l'industrie 
métallurgique,  le  Conseil  d’administration  du  nouveau  groupement  déci¬ 
dait  d’établir  son  siège  social  rue  de  Madrid  et  de  confier  son  secrétariat 
général  au  secrétariat  du  Comité  des  Forges. 

.Parmi  les  questions  qui,  durant  cette  période,  retinrent  et  retiennent 
encore  l’attention  de  la  Commission  de  Direction  du  Comité  des  Forges, 
on  peut  placer  en  première  ligne  celle  des  emprunts  étrangers.  Dans  le 
débat  qui  fut  institué  à  ce  sujet,  autant  devant  l’opinion  publique  que 
devant  les  Pouvoirs  publics,  le  Comité  des  Forges  tint  à  être  le  bon  second 
des  Chambres  syndicales  du  Matériel  de  Chemins  de  fer,  du  Matériel  de 
Guerre  et  de  la  Construction  navale,  qui  représentaient  les  industries 
directement  intéressées.  On  sait  avec  quelle  abondance  et  quelles  facilités 
les  Etats  étrangers  ont  pris  l’habitude  de  faire  appel  au  crédit  de  la  France 
afin  de  trouver  les  ressources  dont  ils  ont  besoin  pour  équilibrer  leurs 
budgets,  pour  renouveler  et  pour  créer  leur  outillage  de  paix  ou  de  guerre. 
C’est  par  milliards  que  se  comptent  aujourd’hui  les  sommes  puisées  par 
l’étranger  dans  les  réserves  créées  par  l’épargne  française. 

Sans  aller  aussi  loin  datas  leur  impérialisme  économique  et  financier 
que  leurs  confrères  d’Allemagne,  les  industriels  français  estiment  que  la 
France  ne  saurait  consentir  aux  Etats  étrangers  le  puissant  appui  de  son 

1,  Le  Conseil  d’administration  fut  constitué  comme  suit  : 

MM*  Magnin,  directeur  général  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la  Marine  et  d’Homécourt, 
president. 

Pràlon,  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et 
Aciéries  de  Deuain  et  d’Anzin,  j 

UE  Wendel,  maître  de  forges,  ■  vice-présidents, 

V ILLÀIM ,  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Forges  et  Aciéries  du  Nord  \ 
et  de  FEst,  j 

Ferry,  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Aciéries  de  Miche  ville,  trésorier. 

Nicoir,  administrateur  de  la  Société  des  Aciéries  de  Miclieyille,  secrétaire , 

C  aval  lier,  administrateur  délégué,  directeur  général  de  la  Société  des  Hauts 
Fourneaux  et  Fonderies  de  Pont-à-Mousson,  j 

Dreux,  administrateur- directeur  de  la  Société  des  Aciéries  de  Longwy,  | 

Marcellot,  maître  de  forges. 

Planche,  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Forges  et  Fonderies  de  Mon-  }  membres , 
tataire,  1 

Raty,  maître  de  forges,  1 

de  Saintignon,  maître  de  forges,  j 

Saladin,  ingénieur  principal  aux  Établissements  Schneider  et  O,  I 

R*  Pinot,  secrétaire  général* 
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épargne  nationale,  si  l’argent  français  doit  servir  à  ces  États  à  alimenter  de 
commandes  les  industries  étrangères  concurrentes  des  nôtres.  De  justes 
compensations  doivent  être  assurées  à  l’industrie  française,  et  ce  n’est  pas 
trop  demander  que  de  mettre  comme  condition  à  ces  emprunts,  que  les 
commandes  en  vue  desquelles  ils  sont  contractés  soient  données  à  l’indus¬ 
trie  française. 

Cette  doctrine  ne  fut  pas  accueillie  immédiatement  avec  beaucoup  de 
bonne  grâce  ;  des  objections,  qui  pouvaient  paraître  fondées  en  apparence, 
lui  étaient  opposées.  Enfin,  après  bien  des  échanges  de  vues  et  des  essais 
heureux,  qui  établirent  aux  yeux  de  nos  rivaux  eux-mêmes  la  haute  valeur 
et  souvent  même  l’incontestable  supériorité  des  produits  de  notre  sidé¬ 
rurgie,  de  nos  ateliers  et  de  nos  chantiers,  elle  est  aujourd'hui  admise  par 
tout  le  monde,  du  moins  en  théorie,  et  c’est  l’affaire  de  nos  groupements, 
qui  n’v  manquent  jamais,  de  rappeler  en  toutes  circonstances  la  nécessité 
de  son  application. 

A  côté  de  ces  grandes  questions,  qui  occupent  sans  cesse  la  solli¬ 
citude  du  Comité  des  Forges,  et  qui  contribuent,  à  lui  donner  l’autorité  et 
le  prestige  dont  il  jouit  aujourd’hui,  la  Commission  de  Direction  suivait 
avec  la  plus  grande  attention  tout  ce  qui  pouvait  intéresser  les  adhérents 
du  Comité.  Qu’il  s’agisse  de  retraites  ouvrières,  de  la  réforme  fiscale,  de 
la  suppression  des  économats,  de  la  patente  des  fournisseurs  de  l’Etat,  de 
modifications  au  régime  des  mines,  etc.,  etc.,  son  point  de  vue  et  son  inter¬ 
vention  sont  toujours  posés,  en  tenant  compte  des  intérêts  généraux  et 
permanents  du  pays  autant  que  des  intérêts  de  ses  commettants.  Dans  les 
Conseils  ou  Comités  où  scs  représentants  sont  appelés  à  siéger,  qu’ils 
soient  officiels  ou  constitués  par  l’initiative  privée,  qu’il  s’agisse  du  Conseil 
supérieur  du  Travail,  du  Comité  consultatif  des  Arts  et  Manufactures, 
des  Comités  de  Perfectionnement  des  Arts  et  Métiers,  de  l’Ecole  supérieure 
des  Mines,  de  l’École  centrale  des  Arts  et  Manufactures,  etc.,  qu’il  s’agisse 
du  Comité  d’ Etudes  et  de  Défense  fiscales,  de  la  Section  patronale  des 
Retraites  ouvrières,  de  l’Association  de  l’Industrie  et  de  l’Agriculture 
françaises,  etc.,  ce  sont  toujours  les  mêmes  vues  de  l’intérêt  national  qui  les 
animent. 
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Si,  dans  les  questions  que  nous  venons  d’exposer,  le  Comité  des 
Forges  de  France  a  eu  l’heureuse  fortune  de  voir  en  fin  de  compte 
l’opinion  publique  se  ranger  à  ses  vues,  tout  le  mérite  en  revient  au  sens 
très  exact  qu’il  a  toujours  eu  du  lien  étroit  qui  devait  unir  l'intérêt  de  ses 
adhérents  à  ceux  du  pays.  Dans  les  questions  du  travail  comme  dans  les  ques¬ 
tions  économiques,  ou  peut  constater  qu’il  a  apporté  le  même  état  d’esprit. 

Par  ses  Comptoirs,  ta  sidérurgie  française  a  régularisé  sa  production, 
et,  en  ce  faisant,  elle  a  singulièrement  atténué,  si  elle  ne  les  a  pas  fait 
complètement  disparaître,  les  crises  de  chômage  qui  constituent  le  plus 
grand  fléau  qui  puisse  atteindre  la  classe  ouvrière.  C’est  là  une  consta¬ 
tation  primordiale  qu’oublient  trop  souvent  de  faire  les  personnes  qui 
étudient  la  question  des  associations  de  produc  teins.  La  sidérurgie  fran¬ 
çaise  a  fait  plus  encore  pour  ses  collaborateurs  ouvriers  ;  elle  leur  a 
assuré,  et  leur  assure  chaque  jour,  des  salaires  et  des  conditions  de  vie 
qui  comptent  parmi  les  meilleurs  que  l’on  puisse  trouver  en  France  et  à 
l’étranger. 

Fn  même  temps  que  le  salaire  de  l’ouvrier  sidérurgiste  s’augmentait 
dans  de  fortes  proportions,  ses  conditions  de  vie  s’amélioraient  sensible¬ 
ment.  Nous  ne  pouvons,  dans  ce  tableau  si  rapidement  esquissé  de  l’orga¬ 
nisation  collective  de  la  sidérurgie  française,  indiquer,  même  de  la  façon  la 
[tins  brève,  tout  ce  que  nos  grandes  sociétés  ont  fait  pour  développer  le 
bien-être  de  leurs  populations  ouvrières. 

Au  point  de  vue  des  conditions  de  leur  existence,  il  faudrait  faire  une 
étude  complète  des  économats  et  des  coopératives  à  l’aide  desquels  ces 
sociétés  ont  assuré  la  vie  matérielle  des  familles  ouvrières,  puis  empêché, 
lorsque  le  commerce  local  s’est  peu  à  peu  établi,  cette  vie  de  devenir  trop 
onéreuse.  On  apprendrait  beaucoup  aussi  en  faisant  le  compte  fies  millions 
qui  ont  été  dépensés  pour  donner  à  ces  familles  des  conditions  d’habitation 
normales;  dans  le  seul  département  de  Meurthe-et-Moselle  il  a  été  dépensé 
par  les  grandes  sociétés,  dans  les  dernières  années,  plus  de  30  millions 
pour  les  seules  maisons  ouvrières. 

Dans  la  plupart  des  usines  et  des  mines  on  rencontre  des  sociétés  de 
secours  mutuels  qui  assurent  à  leurs  adhérents  non  seulement  des  secours 
en  cas  de  maladie,  mais  encore  l’allocation  de  frais  funéraires;  administrées 
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par  les  ouvriers,  ces  sociétés  reçoivent  toutes  d’importantes  subventions 
des  patrons. 

En  cas  d’accidents,  les  accidentés,  quand  ils  ne  sont  pas  traités  dans 
les  conditions  prévues  par  la  loi  dans  les  hôpitaux  municipaux,  le  sont 
dans  les  hôpitaux  créés  et  entretenus  à  grands  frais  par  les  sociétés.  Nous 
ne  mentionnerons  à  titre  d’exemple  tpio  les  hôpitaux  et  les  infirmeries  du 
Creuset,  de  Denain,  des  Aciéries  de  Longwy,  de  Micheville,  de  Jœuf, 
des  Mines  et  de  la  Métallurgie  à  Briey,  etc,.,  etc.  Dans  beaucoup  d’éta¬ 
blissements,  des  retraites  étaient  assurées  au  personnel  ouvrier  bien  avant 
la  loi  de  1910,  et  c’est  encore  dans  la  seule  industrie  sidérurgique  que 
l’on  peut  voir  aujourd’hui  fonctionner,  conformément  à  cette  loi,  une 
Caisse  Syndicale  patronale. 

A  côté  de  ces  institutions  patronales,  il  faut  encore  rappeler  toutes 
les  œuvres  d’enseignement,  d’éducation  et  de  récréation  :  écoles  et  cours 
d’apprentis,  enseignement  ménager,  bibliothèques,  sociétés  de  musique, 
sociétés  chorales,  sociétés  de  gymnastique,  salles  de  fêtes,  etc.,  etc.,  qui 
mériteraient  d’être  examinés  dans  le  détail. 

Une  étude  qui  aurait  aussi  mérité  d’être  faite  est  celle  des  conditions 
singulièrement  favorables  (pie  l’industrie  sidérurgique  a  offertes  depuis  un 
demi-siècle  à  l’ascension  de  l’élite,  que  cette  élite  se  soit  recrutée  dans  la 
classe  ouvrière  ou  dans  les  rangs  de  la  bourgeoisie.  Quels  magnifiques 
exemples  pourrait-on  tirer  et  proposer  aux  jeunes  générations  de  la  vie 
d’hommes  qui,  comme  les  Avbel,  les  Cail,  les  Marrel,  les  Claudinon,  les 
Holtzer,  les  Gaudet,  etc.,  etc.,  partirent  de  l’atelier  pour  s’élever  aux  plus 
hauts  rangs  de  la  société,  ou  qui,  comme  tes  Grimer,  les  Rolland,  les  1  alabot, 
les  Jordan,  les  Martin,  etc,  etc.,  donnèrent  à  nos  industries  les  savants,  les 
techniciens  et  les  chefs  dont  elle  avait  besoin. 

C’est  pour  honorer  le  plus  grand  d’entre  ceux-ci  (pie  le  Comité 
des  Forges  tint  à  honneur  d’organiser  le  9  juin  1910  la  fête  qui  réunit, 
dans  un  même  élan  de  reconnaissance  et  de  fierté,  les  sidérurgistes  du 
monde  entier  pour  célébrer  la  gloire  de  Pierre  Martin,  l’inventeur  du  pro¬ 
cédé  de  fabrication  de  l’acier  sur  sole.  Tous  ceux  qui  assistèrent  à  cette 
fête  en  ont  conservé  un  impérissable  souvenir. 

Nous  ne  saurions  terminer  ces  quelques  pages  qui  rappelleront  bien 
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incomplètement  quelle  fut  l’œuvre  delà  sidérurgie  française  dans  la  dernière 
moitié  du  siècle,  et  plus  spécialement  celle  de  la  Commission  de  Direction 
du  Comité  des  Forges,  sans  mentionner  son  action  lors  de  la  révision  des 
tarifs  de  douanes  de  1910  (*). 

Le  Comité  prépara,  par  des  enquêtes  qui  furent  menées  pendant  plus 
de  trois  ans,  tant  auprès  de  ses  membres  qu’ auprès  des  industries  sidérur¬ 
giques  des  grands  pays  producteurs,  une  étude  complète  de  la  question  et 
il  réussit  non  seulement  à  faire  l’accord  entre  tous  ses  membres,  ce  qui 
n’avait  jamais  pu  être  réalisé  lors  de  T  élaboration  des  précédentes  lois 
douanières,  mais  encore  à  trouver  un  terrain  d’entente  avec  les  industries 
consommatrices  de  ses  produits.  Dans  les  notes  que  le  Comité  remit  alors 
aux  Pouvoirs  publics  et  au  Parlement,  il  put  établir,  avec  la  plus  complète 
évidence,  la  nécessité  du  maintien  des  droits  existants.  Il  rappela  par 
quelques  chiffres  quelle  œuvre  la  sidérurgie  avait  accomplie  â  l’abri  de  la 
barrière  douanière,  les  nombreux  établissements  créés,  le  grand  accroisse¬ 
ment  de  la  production  passant  de  2.057.000  tonnes  de  fonte  en  1892  à 
4.038.000  tonnes  en  1910,  et  il  put  montrer  combien  le  déficit  sans  cesse 
croissant  de  la  production  houillère  mettait  en  question  ces  progrès,  alors 
surtout  (pie  l’on  connaît  les  avantages  que  les  sidérurgies  concurrentes 
anglaise,  allemande,  américaine  tirent  précisément  des  richesses  de  leur 
sous-sol  en  charbon.  Aussi,  après  un  important  débat  qui  se  prolongea  tant 
à  la  Chambre  qu’au  Sénat,  les  anciens  droits  furent  maintenus. 

A  l’abri  de  ces  droits,  qui  ne  jouent  presque  jamais  pour  leur  plein, 
la  sidérurgie  française  va  avoir  à  accomplir  une  tâche  nouvelle,  la  tâche 
qui  lui  incombera  demain.  La  production  de  fonte,  qui  a  atteint  en  1913 
5  millions  de  tonnes,  va  se  trouver  bientôt  singulièrement  accrue  par  la 
mise  en  marche  d’usines  nouvelles,  connue  celles  de  Pont-à-V endin  et  de 
Caen,  et  par  l’augmentation  de  production  des  usines  anciennes  ;  il  faudra 
donc  nécessairement  que  la  sidérurgie  française,  ayant  sensiblement 
dépassé  par  sa  production  la  capacité  d’absorption  de  la  consommation 
nationale,  s’oriente  résolument  vers  l’exportation,  et  qu’elle  s’organise  en 
vue  de  cette  éventualité  prochaine. 


I*  Voir  le  chapitre  que  nous  avons  consacré  à  la  question  douanière. 
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Dans  cette  tâche  qui  décidera  de  l’avenir  d’une  des  grandes  industries 
de  la  France,  le  Comité  des  Forges  de  France  devra  une  fois  encore  pré¬ 
voir,  conseiller  et  agir;  espérons  que  comme  par  le  passé  il  sera  à  la  hau¬ 
teur  de  sa  mission. 

Cet  exposé  serait  incomplet  si  à  côté  du  Comité  des  Forges  de 
France  il  ne  mentionnait  pas  les  comités  régionaux  :  Comité  des  Forges  et 
des  Mines  de  fer  de  Meurthe-et-Moselle,  Comité  des  Forges  du  Nord, 
Comité  des  Forges  de  la  Loire, 


COMITÉ  DES  FORGÉS  ET  MINES  DE  FER 
DE  MEURT!  IE-ET-MOSELLE 

Au  mois  de  mars  1906,  époque  à  laquelle  les  mines  du  bassin  de  Briey 
commençaient  à  être  en  exploitation  et  où  toute  la  vie  économique  et 
l’industrie  de  Meurthe-et-Moselle  prenaient  de  ce  fait  un  nouvel  essor,  les 
chefs  d’industrie  des  établissements  situés  dans  celte  région  jugèrent  utile 
d’assurer  entre  eux  des  relations  plus  étroites  et  d’établir  un  contact  per¬ 
manent.  C’est  ainsi  qu’ils  constituèrent  à  Nancy,  d’après  la  loi  de  1884,  le 
Comité  des  Forges  et  Mines  de  fer  de  Meurthe-et-Moselle,  pour  suivre  en 
commun  les  questions  intéressant  leur  industrie  et  pour  assurer  la  défense 
de  leurs  intérêts. 

Quels  que  soient  en  effet  les  services  rendus  par  le  Comité  des  Forges 
de  France  à  tous  ses  adhérents,  il  était  évident  que  par  suite  du  changement 
apporté  dans  l’industrie  métallurgique  de  l’Est,  les  sociétés  et  établissements 
possédant  des  mines  de  fer  et  des  usines  métallurgiques  dans  cette  partie 
de  la  France  avaient  à  étudier  de  nombreuses  questions  que  le  groupement 
général  ne  pouvait  aborder  parce  qu’elles  étaient  essentiellement  locales  et 
de  portée  trop  spéciale. 

M.  de  Saintignon,  sur  le  nom  duquel  se  portèrent  à  l’unanimité  les 
suffrages  de  ses  collègues  à  l’assemblée  constitutive  qui  se  tint  à  Nancy 
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le  4  avril  1906,  accepta  la  présidence  du  Comité,  mais  demanda  à 
MM.  Dreux  et  Cavallier  de  bien  vouloir  prêter  à  la  nouvelle  organisation 
le  concours  de  leur  expérience  et  l’appui  de  leur  autorité. 

M.  de  Saintignoii,  président,  était  assisté  au  bureau  par  MM.  Fould  et 
Magnin  comme  vice-présidents,  par  M.  Villain  comme  secrétaire  et  par 
M.  Joseph  Sépulchre  comme  trésorier. 

Le  16  mai  1913,  M.  Magnin  étant  devenu  vice-président  de  la  Com¬ 
pagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la  Marine  et  Homécourt  et  M.  Laurent 
étant  devenu  directeur  général  de  cette  Compagnie,  ce  dernier  fut  nommé 
vice-président  du  Comité  des  Forges  de  Meurthe-et-Moselle  en  rempla¬ 
cement  de  M.  Magnin. 

En  1*914,  à  la  suite  du  décès  de  M.  Fould,  M.  Villain  devenait  vice- 
président  et  M.  Charles  Fould  secrétaire  du  Groupement. 

Le  Comité  des  Forges  et  Mines  de  fer  de  Meurthe-et-Moselle,  par 
suite  des  conditions  mêmes  qui  ont  déterminé  sa  création,  s’est  trouvé 
amené  à  s’occuper  plus  particulièrement  des  questions  sociales  relatives 
aux  mines  et  aux  usines  et  des  questions  techniques  concernant'! es  exploi¬ 
tations  de  minerai  de  fer. 

‘  * 

La  question  ouvrière  prit  aussi  une  place  importante  dans  ses  préoc¬ 
cupations  et  le  Comité  ne  négligea  l’étude  d’aucune  des  modifications  de 
la  législation  ouvrière  soumises  au  Parlement. 

Par  suite  de  la  rapidité  du  développement  des  établissements  de 
Meurthe-et-Moselle,  qui  ne  pouvaient  trouver  dans  la  population  de  ces 
contrées  la- main-d’œuvre  qui  leur  était  indispensable,  le  Comité  s’occupa 
d  organiser  son  recrutement  et  fonda  un  service  qui,  d’accord  avec  l’Ad¬ 
ministration  et  les  Comités  italiens,  amena  en  Meurthe-et-Moselle  le 
supplément  de  main-d’œuvre  qui  faisait  défaut  aux  exploitations  des  bassins 
de  Briey  et  de  Longwy. 

Les  questions  sociales  ne  retenaient  pas  moins  fortement  l’attention 
de  toutes  les  sociétés  adhérentes,  et  celles-ci  s’occupaient,  à  mesure  que  se 
développaient  leurs  exploitations,  de  la  création  de  logements  ouvriers, 
d’écoles,  de  dispensaires,  de  consultations  pour  nourrissons  et  de  garderies 
d’enfants,  d’écoles  ménagères,  de  coopératives,  etc. 

En  1913,  un  hôpital  des  Mines  et  de  la  Métallurgie  fut  fondé  à  Briey, 
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bien  qu’il  existât  dans  chaque  exploitation  des  services  d’hygiène  et  des 
consultations  journalières  pour  le  personnel  ouvrier. 

Le  Comité  suivit,  d’autre  part,  avec  l'Administration  des  Mines  les 
questions  intéressant  soit  la  police  des  mines,  soit  leur  exploitation  ;  c’est 
ainsi  qu’il  étudia,  d’accord  avec  ce  service,  le  régime  des  eaux  et  qu’il 
poursuivit  des  expériences  sur  la  mise  à  feu  automatique  des  mines,  sur  les 
dépôts  explosifs  au  fond,  etc.  Ces  dernières  expériences  furent  organisées 
en  1913  par  M.  Saladin,  ingénieur  chez  MM,  Schneider  et  G",  et  M.  Dau- 
triche,  ingénieur  des  poudres  et  salpêtres. 

Enfin,  le  Comité  des  Forges  et  Mines  de  fer  de  Meurthe-et-Moselle 
prit  une  part  active  aux  négociations  qui  eurent  lieu  avec  les  houillères  du 
Nord  et  du  Pas-de-Calais  en  vue  de  la  fourniture  de  coke  aux  usines  métal¬ 
lurgiques  de  Meurthe-et-Moselle  et  qui  aboutirent  à  la  conclusion  d'un 
marché  à  échelle  portant  sur  1.200.000  tonnes  par  an  et  d’une  durée  de 
dix  ans  à  compter  du  1er  janvier  1910. 

Le  Comité  des  Forges  et  Mines  de  fer  de  Meurthe-et-Moselle  voit 
chaque  jour  son  champ  d’action  s’étendre  davantage  et  il  a  l’intention  d’in¬ 
tensifier  son  activité  en  portant  plus  particulièrement  son  attention  sur  les 
œuvres  sociales  et  ouvrières. 


COMITÉ  DES  FORGES  DU  NORD 


Le  Comité  des  Forges  du  Nord  date  d’avril  1881.  Il  succédait  à  un 
organisme  dont  le  rayon  d’action  se  limitait  à  quelques  usines  des  deux 
groupes  de  FEscaut  et  de  la  Sambre  ;  à  la  suite  de  crises  répétées  com¬ 
promettant  leur  développement,  celles-ci  s’étaient  rapprochées  en  1879, 
afin  de  réagir  contre  les  cours  désastreux  qu’elles  devaient  subir.  Les 
résultats  ayant  justifié  et  même  dépassé  les  espérances,  les  grandes  usines 
adhérèrent  à  cette  entente,  dont  M.  Martelet,  administrateur-directeur 
général  des  Forges  de  Denain  et  Anzin,  fut  prié  d’accepter  la  présidence 
pour  le  groupe  de  l’Escaut,  et  M.  Hamoir  pour  le  groupe  de  la  Sambre. 
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En  1881,  à  la  suite  du  décès  de  M.  Hatnoir,  M.  Martelet  proposa,  à  la 
demande  d’un  certain  nombre  de  ses  confrères,  de  resserrer  davantage  les 
liens  créés,  en  fondant  un  Comité  régional  dont  le  président  et  plusieurs 
membres  seraient  naturellement  délégués  pour  le  représenter  soit  au  Comité 
des  Forges  de  France,  soit  auprès  des  Administrations  de  l’Etat,  auprès  des 
Compagnies  de  Chemins  de  fer  ou  des  autres  collectivités  devant  les¬ 
quelles  les  usines  du  Nord  seraient  amenées  à  faire  valoir  les  intérêts  de 
leur  industrie. 

L’Assemblée  constitutive  eut  lieu  le  5  avril  18SI  et  élut  M.  Martelet 
à  la  présidence  du  Comité,  avec  MM.  Lesaffre  et  J.  Si  rot  comme  vice- 
présidents  et  M.  Jambille  comme  trésorier. 

M.  Jambille  succéda  à  M.  Martelet  en  1890  et  conserva  la  prési¬ 
dence  jusqu’à  son  décès  en  1895.  Celle-ci  fut  alors  confiée  à  M.  Alexandre 
Sépulchre.  Lors  de  sa  démission  survenue  en  1903,  un  nouveau  bureau 
fut  nommé,  ayant  M.  Lesaffre  pour  président,  MM.  J.  Sirot  et  Résimont 
comme  vice-présidents,  et  comme  trésorier  M.  Ch.  Spalart,  qui  déjà  en  fai¬ 
sait  fonctions  sous  la  présidence  de  MM.  Jambille  et  Sépulchre. 

Le  Comité  se  réunit  chaque  mois,  tantôt  à  Maubeuge,  tantôt  à  Valen¬ 
ciennes;  il  s’occupe  à  la  fois  de  questions  administratives,  commerciales, 
techniques  et  de  la  situation  générale  du  marché  :  il  ne  néglige  pas  les 
questions  sociales,  à  l’étude  desquelles  les  sidérurgistes  du  Nord  se  sont 
toujours  appliqués  avec  une  grande  sollicitude. 


COMITE  DES  FORGES  DE  LA  LOIRE 


Le  Comité  des  Forges  de  la  Loire  n’a  pris  la  forme  régulière  d’un 
Syndicat  qu’en  1901,  mais  il  existait  déjà  depuis  de  nombreuses  années. 

De  tout  temps,  en  effet,  les  Maîtres  de  Forges  de  la  région  se  sont 
réunis  pour  discuter  leurs  intérêts  communs.  Déjà,  en  1844,  quand  le 
Gouvernement  proposa  de  réduire  les  droits  sur  les  aciers,  les  fabricants 
d’acier  de  la  Loire,  convoqués  par  MM.  Jackson,  leur  donnèrent  le  pou¬ 
voir  de  continuer  en  leur  nom  les  démarches  commencées.  En  1860,  les 
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Maîtres  de  Forges  du  bassin  rédigèrent  une  note  sur  la  situation  faite  à  leur 
industrie  par  le  traité  de  commerce  avec  l’Angleterre.  La  Chambre  de 
Commerce,  après  examen,  transmit  ces  observations  au  Ministre  du  Com¬ 
merce,  de  l’Agriculture  et  des  Travaux  publics.  En  1878,  le  Comité  des 
Forges  du  bassin  de  Rhône  et  Loire  fit  imprimer  une  pétition  à  la  Compa¬ 
gnie  des  Chemins  de  fer  P.-L.-M.  pour  obtenir  des  réductions  de  tarifs. 
Les  mots  «  Rhône  et  Loire  »  indiquaient  que  le  bassin  métallurgique  de  la 
Loire  comprend  également  Je  canton  de  Givors  dans  le  Rhône  et  les  usines 
de  Chassé  (Isère)  situées  sur  la  rive  gauche  du  fleuve. 

Le  30  novembre  1880,  la  Chambre  de  Commerce  décida  que,  pour 
le  remplacement  des  membres  décédés  ou  démissionnaires,  elle  prendrait 
l’avis  des  corps  constitués  ayant  une  existence  régulière  et  légale,  notam¬ 
ment  du  Comité  des  Forges  pour  la  métallurgie.  C’est  ainsi  qu’à  l’occasion 
des  élections  de  décembre  1886,  M.  de  Montgolfier  fut  présenté  par  le 
Comité  pour  succéder  à  M.  Leseure  à  la  Chambre  de  Commerce,  et  qu’en 
1890,  le  Comité  présenta  M.  Cholat  pour  succéder  à  M.  Euverte.  Cette 
procédure  a  été  continuée. 

D’autre  part,  le  Comité  des  Forges  de  Rhône  et  Loire  est  mentionné, 
pour  la  première  fois,  dans  la  chronique  industrielle  du  Mémorial  de  la  Loire , 
le  18  avril  1884.  M.  Euverte  est  indiqué  comme  président  (').  Le  même 
journal  a  publié  le  compte  rendu  des  démarches  faites,  en  1887,  par  le 
Comité  des  Forges  de  la  Loire,  au  moment  de  la  préparation  du  décret  du 
24  janvier  1888  sur  l’admission  temporaire.  Enfin,  le  Mémorial  du  26  sep¬ 
tembre  1889,  qui  relate  la  visite  des  ingénieurs  anglais  à  Saint-Etienne, 
indique  M.  Cholat  comme  président  du  Comité  des  Forges  de  la  Loire. 

M.  Cholat  n’a  pas  cessé  de  présider  le  Comité  jusqu’en  1906,  où,  mal¬ 
gré  l’insistance  de  ses  collègues,  il  a  décliné  le  renouvellement  de  son 
mandat. 

En  1.901,  le  Comité  décida  de  se  constituer  en  Syndicat,  11  était  solli¬ 
cité  de  donner  son  adhésion  à  l’Union  des  Chambres  syndicales  patronales 


L  M.  Euverte  était  président  de  ^Association  métallurgique  de  la  Loire,  formée  eu  1S82,  et  qui 
se  compose  de  maîtres  de  forges,  constructeurs-mécaniciens*  chaudronniers,  fondeurs,  fabricants  de 
quincaillerie  ou  petite  métallurgie, 
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de  Saint-Étienne.  Il  arrêta  des  statuts,  nomma  un  bureau  et  des  délégués  à 
rUnion,  Depuis  1906,  un  rapport:  sur  les  travaux  du  Comité  a  été  rédigé 
chaque  année. 

Ce  fut  M.  Hugot  qui,  en  1906,  remplaça  M.  Cholat  à  la  présidence  avec 
M,  Radisson  comme  vice-président.  Depuis  1911,  M.  Radisson  a  remplacé 
à  son  tour  M.  Hugot  avec  M.  Claudinon  comme  vice-président. 


CHAPITRE  X 


L’ORGANISATION  SOCIALE 
DE  LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


1  —  LA  CAISSE  SYNDICALE  DE  RETRAITES 
DES  FORCES,  DE  LA  CONSTRUCTION  MÉCANIQUE, 

DES  INDUSTRIES  ELECTRIQUES 
ET  DE  CELLES  QUI  S’Y  RATTACHENT 

Parmi  les  problèmes  sociaux  qui  ont  de  tous  temps  retenu  l'attention 
des  maîtres  de  la  Métallurgie  française,  il  faut  placer  au  premier  rang  celui 
du  sort  de  la  main-d’œuvre  vieillie  dans  les  usines  et  de  la  retraite  qu’il 
convient  de  ménager  aux  travailleurs  que  l’âge  oblige  à  quitter  l’atelier. 

C’est  tout  naturellement  autour  du  Comité  des  Forges  de  France  que  se 
sont  groupés  les  efforts  faits  en  ce  sens. 

Dès  1894,  c’est-à-dire  bien  avant  la  loi  du  5  avril  1910  sur  les 
Retraites  ouvrières,  les  membres  du  Comité  des  Forges  de  f  rance  s  unis¬ 
saient  pour  fonder  un  organisme  commun  qui  reçut  le  nom  de  Caisse  Patro¬ 
nale  de  retraites  en  faveur  des  ouvriers  des  Forges  de  France. 

L’initiative  émanait  plus  particulièrement  de  M.  le  baron  Reille  et  de 
M.  Albert  Gigot,  qui  furent  choisis,  l’un,  comme  président  du  Conseil 
d’administration,  l’autre  comme  administrateur  délégué  de  la  Caisse  fondée 
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sous  forme  de  société  anonyme.  A  leurs  côtés  siégeaient  au  premier  conseil 
d’administration  MM.  le  comte  de  Bourges,  Dreux,  Fould,  .Tambille,  Lesafîïe, 
baron  Robert  de  Nervo,  Gustave  Raty,  Georges  Rolland,  Alexandre 
Sépulchre,  Robert  de  Wendel. 

L’Assemblée  constitutive  tenue  le  7  septembre  1894,  en  adoptant  les 
statuts  et  le  règlement  annexe,  instituait  un  système  de  retraites  ouvrières 
basé  uniquement  sur  les  libéralités  des  chefs  d’entreprise.  11  était  dit  d’ail¬ 
leurs  que  les  arrérages  provenant  de  la  capitalisation  de  ces  libéralités  ne 
tendraient  à  assurer  que  le  service  d’une  partie  de  la  pension,  l’autre  partie, 
extérieure  à  la  vocation  de  la  Caisse  Patronale,  devant  être  pourvue  par 
des  versements  que  les  ouvriers  restaient  libres  d’effectuer  à  leur  guise. 

Le  système  tendait  à  assurer  une  pension  de  retraite  à  tout  ouvrier  de 
nationalité  française  ou  étrangère,  âgé  de  soixante  ans,  et  ayant  travaillé 
au  moins  douze  années  dans  l’un  quelconque  des  établissements  affiliés  à  la 
Caisse  Patronale. 

Ainsi  s’affirmait  le  caractère  interpatronal  que  l’on  avait  entendu,  dès 
la  première  heure,  imprimer  à  l’organisme  créé. 

Au  regard  des  ouvriers,  le  système  aboutissait  à  la  constitution  d’une 
pension  fixe  de  180  francs  à  l’âge  de  soixante  ans,  au  moyen  de  verse¬ 
ments  ininterrompus  pendant  une  période  de  trente-six  années. 

Au  regard  du  chef  d’entreprise,  le  système  se  traduisait  par  des  verse¬ 
ments  dont  le  chiffre  ne  devait  pas  tout  d’abord  excéder  5  francs  par 
trimestre  et  devait  être  uniforme  quel  que  fut  l’âge  de  l’ouvrier  au  moment 
du  premier  versement.  Enfin,  la  pension  de  retraite  de  l’ouvrier  qui  aurait 
travaillé  pendant  trente-six  années  dans  le  même  établissement  devait  être 
augmentée  de  20  francs. 

Ces  bases,  établies  sur  des  moyennes  et  visant  surtout  à  la  simplifica¬ 
tion,  durent  se  modifier  rapidement  sous  la  double  influence  des  données 
de  l’expérience  et  des  dispositions  impératives  de  la  loi  du  27  décembre 
1895. 

11  fallut  solliciter  des  Pouvoirs  Publics  l'autorisation  prescrite  par 
ladite  loi. 
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Il  fallut  surtout  modifier  les  statuts,  de  façon  à  mettre  les  versements 
en  rapport  avec  les  capitalisations  et  avec  le  plus  ou  moins  de  proximité 
<le  l’entrée  en  jouissance  des  ouvriers  de  tous  âges  à  qui  leurs  patrons 
entendaient  préparer  une  pension  de  retraite,  dont  il  avait  été  décidé  (pie 
le  chiffre  serait  fixe.  D’autre  part,  le  maximum  de  versement,  fixé  à 
5  francs  par  trimestre,  se  trouvait  devenir  insuffisant  devant  la  baisse  de 
l’intérêt  et  le  taux  croissant  des  capitalisations. 


La  Caisse  Patronale  se  trouva  donc  amenée,  dans  l’assemblée  générale 
extraordinaire  du  25  juin  1896,  à  rejeter  à  la  fois  le  système  d’un  maximum 
invariable  de  cotisation,  et  le  système  d’une  cotisation  moyenne,  établie 
sans  tenir  compte  de  l’âge  de  l’ouvrier  faisant,  pour  la  première  fois,  l’objet 
d’un  versement  patronal. 

Elle  adopta  un  tarif  à  paliers  par  périodes  sexennales,  la  première 
période  embrassant  les  ouvriers  âgés  de  plus  de  vingt-quatre  ans  et  de 
moins  de  trente  ans,  la  deuxième  ceux  de  trente  à  trente-six  ans,  la  troisième 
ceux  de  trente-six  à  quarante-deux  ans,  la  quatrième  ceux  de  quarante- 
deux  à  quarante-huit  ans,  la  cinquième  ceux  de  quarante-huit  à  cinquante- 
quatre  ans,  la  sixième  ceux  de  cinquante-quatre  à  soixante  ans. 


La  Caisse  Patronale  des  Forges  continua  de  fonctionner  sur  ces  bases 
ainsi  modifiées  et  en  1899,  au  cours  de  l’enquête  entreprise  à  la  demande 
de  la  Commission  de  Prévoyance  et  d’ Assurance  Sociale  de  la  Chambre 
des  Députés,  ses  fondateurs  avaient  la  satisfaction  de  lui  voir  rendre  le 
témoignage  suivant  : 

a  II  serait  désirable,  disaient  les  conclusions  de  l’enquête,  que  cette 
institution  se  développât.  Par  son  organisation  financière  établie  sur  des 
bases  exactes,  elle  offre  des  garanties  comparables  à  celles  de  la  Caisse 
Nationale  de  Retraites  pour  la  Vieillesse.  De  plus,  elle  a  le  mérite  d’être 
une  institution  exclusivement  patronale  et  de  ne  rien  coûter  aux  béné¬ 
ficiaires.  Il  est  donc  à  souhaiter  que  les  grandes  entreprises  de  la  Métal¬ 
lurgie  viennent  grossir  le  nombre  actuel  encore  restreint  des  sociétaires  et 
cela  tant  dans  l’intérêt,  du  patron  qui  se  trouvera  déchargé  de  la  responsa- 
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bilité  qu’ entraîne  la  gestion  d’une  caisse  spéciale,  que  dans  celui  de  l’ouvrier 
auquel  cette  caisse  offre  les  avantages  d’une  garantie  absolument  certaine. 
Les  autres  industries  ne  perdraient  rien  d’ailleurs  à  répondre  à  l’appel  si 
autorisé  qui  leur  a  été  adressé  de  la  part  du  Conseil  d’administration.  » 

Il  convient  de  signaler  pourtant  qu’en  présence  du  mouvement 
accentué  qui  se  manifestait  alors  dans  les  sphères  gouvernementales  et 
administratives  vers  la  création  d’un  système  de  retraites  ouvrières  obliga¬ 
toires,  un  arrêt  s’était  nettement  marqué  dans  le  développement  de  l’orga¬ 
nisation  spontanée  des  industriels. 

Les  chefs  d’entreprise  incertains  de  l’avenir  se  réservaient,  ne  sachant 
pas  quel  serait  le  sort  d’une  création  de  l’initiative  privée,  ni  quels  sacri¬ 
fices  leur  seraient  imposés  dans  l’avenir,  et  il  est  certain  que,  de  ce  fait, 
l’essor  de  la  Caisse  Patronale  subit  un  certain  arrêt.  On  en  relève  la  trace 
dans  chacun  des  rapports  du  Conseil  d’administration  aux  assemblées 
générales  successives,  depuis  celle  de  l’exercice  1896. 

En  1907,  M.  Albert  Gigot  ayant  abandonné  la  direction  de  la  Caisse 
Patronale  en  même  temps  que  celle  de  la  Caisse  syndicale  d’ Assurance 
mutuelle  contre  les  Accidents  du  travail,  le  Conseil  d’administration  choisit 
pour  lui  succéder  le  nouveau  directeur  de  cette  dernière  société, 
M.  Raymond  Senly. 

A  cette  même  époque,  devant  l’insuccès  répété  des  projets  déposés 
au  Parlement  et  notamment  de  ceux  qui  menaçaient  de  détruire  toutes  les 
créations  émanant  de  l’initiative  privée,  le  Conseil  d’administration  de  la 
Caisse  Patronale,  avec  un  sens  politique  fort,  avisé,  marqua  qu’il  y  avait 
mieux  à  faire  que  de  s’abstenir  et  une  attitude  meilleure  à  prendre  que 
celle  de  la  réticence. 

«  Le  moment  est  peut-être  venu,  dit-il,  dans  son  rapport  à  l’assemblée 
générale  de  1908,  de  constater  la  valeur  de  notre  œuvre  et  d’y  recourir. 
L’exemple  que  vous  a  donné  dans  une  autre  matière  notre  Caisse  syndicale 
d’Assurance  contre  les  Accidents  du  travail,  lors  du  vote  de  la  loi  de  1898, 
n’est  peut-être  pas  à  dédaigner,  lorsque  viendra,  si  jamais  elle  sonne, 
l’heure  de  l’organisation  des  retraites  ouvrières  obligatoires. 
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«  Notre  Caisse  Patronale  pourrait  alors,  à  n’en  pas  douter,  amener  le 
législateur  à  laisser  aux  initiatives  individuelles  créatrices  la  large  place 
qui  leur  revient.  » 

La  justesse  de  ces  vues  devait  se  vérifier  peu  après,  car  lorsque 
intervînt,  à  la  suite  de  discussions  que  la  grande  industrie  suivit  avec  tout 
l’intérêt  que  l’on  sait,  la  loi  du  5  avril  1910,  la  Caisse  Patronale  offrit  un 
cadre  tout  tracé  qu’il  suffit  d’élargir  pour  le  mettre  en  mesure  de  satisfaire 
au  régime  nouvellement  instauré. 

Le  titre  IV  de  la  loi  nouvelle,  ainsi  que  les  articles  95  et  96  du  décret 
du  25  mars  1911,  firent  à  la  Caisse  Patronale  des  Forges  la  place  qui  lui 
convenait  parmi  les  organes  appelés  à  concourir  à  l’application  du  système 
des  retraites  ouvrières  obligatoires.  Il  est,  à  cet  égard,  utile  de  remarquer 
que  l’article  96  précité  du  décret  de  1911  a  trait  spécialement  à  elle.  Il 
vise,  en  effet,  «  les  institutions  collectives  de  retraites  qui,  au  moment  de 
la  promulgation  de  la  loi  du  5  avril  1910,  étaient  constituées  sous  la  forme 
de  société  anonyme  a. 

Or,  la  Caisse  Patronale  était  seule  dans  ce  cas. 

Elle  se  mit  aussitôt  en  devoir  de  prendre  les  mesures  d’aménagement 
intérieur  nécessaires  pour  organiser  les  retraites  ouvrières,  conformément 
au  nouveau  régime  institué.  L’Assemblée  générale  extraordinaire  tenue  en 
1911  apporta  aux  statuts  et  aux  règlements  annexes  les  additions  et  modi¬ 
fications  voulues. 

D’autre  part,  tous  les  syndicats  patronaux  affiliés  à  l’Union  des  Indus¬ 
tries  métallurgiques  et  minières  ayant  émis  le  vœu  que  les  opérations  de 
la  Caisse  fussent  étendues  au  personnel  employé  par  tous  leurs  membres, 
les  statuts  furent  modifiés  en  conséquence  et  la  Caisse  prit,  en  même 
temps,  la  dénomination  de  «  Caisse  Syndicale  de  Retraites  des  Forges,  de 
la  Construction  mécanique,  des  Industries  électriques  et  de  celles  qui  s’y 
rattachent  ». 

Ces  statuts  furent  soumis  à  l’approbation  ministérielle  et  un  décret  du 
12  juillet  1911  autorisa  la  Caisse  Syndicale  à  effectuer  les  opérations  pré¬ 
vues  par  la  loi  du  5  avril  1910,  pour  tous  les  membres  des  syndicats  de 
l’Union  des  Industries  métallurgiques  et  minières.  Ainsi  se  fortifiait,  en 
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élargissant  son  cercle,  le  caractère  interpatronal  qui  avait  été  dès  l’origine 
et  demeurait  l’un  des  traits  dominants  de  l’organe  dont  nous  venons  de 
suivre  l’évolution. 

Au  regard  de  son  organisation  extérieure,  la  Caisse  Syndicale  a, 
comme  il  a  été  dit,  revêtu  la  forme  d’une  société  anonyme  au  capital  de 
500.000  francs.  Cette  forme,  connue  bien  l’on  pense,  n’a  pour  but  que  de 
limiter  la  responsabilité  des  participants  et  non  de  permettre  la  recherche 
de  profits,  ce  qui  serait  contraire  à  la  nature  de  l’institution. 

Les  statuts  de  la  Caisse  Syndicale  ont  fixé  par  avance  à  3nj0  «lu  capital 
versé  la  limite  des  revenus  qui  pourront  être  distribués  aux  actionnaires 
et  ces  revenus  sont  produits  par  le  placement  en  valeurs  du  capital  sous¬ 
crit  par  les  patrons. 

Le  surplus  des  excédents  bénéficiaires  est  employé,  soit  à  constituer 
une  réserve  extraordinaire,  soit  à  attribuer  des  avantages  supplémentaires 
aux  salariés  bénéficiaires. 

La  Caisse  Syndicale  est  administrée  par  un  conseil  composé  de  7  à 
20  membres  nommés  par  les  chefs  d’entreprise  affiliés,  les  fonctions 
d’administrateur  étant  d’ailleurs  gratuites. 

A  côté  du  Conseil  d’administration,  il  a  été  prévu,  comme  dans  toutes 
les  sociétés  anonymes,  un  comité  de  surveillance;  mais  les  membres  — 
nommés  par  l’Assemblée  générale  —  sont  obligatoirement  choisis,  pour  la 
moitié  au  moins,  parmi  les  bénéficiaires  de  la  loi,  c’est-à-dire  parmi  les 
salariés  adhérents  à  la  Caisse  Syndicale. 

Les  chefs  d’entreprise  affiliés  n’ont  de  rapport  avec  la  Caisse  Syn¬ 
dicale  que  pour  l’achat  de  carnets  de  quittances  de  cotisations.  Ces  carnets 
constituent  l’une  des  simplifications  les  plus  intéressantes  introduites  dans 
les  rapports  de  la  Caisse  Syndicale  avec  les  industriels  y  affiliés  pour 
leur  service  de  Retraites  ouvrières.  Offrant  l’aspect  extérieur  d’un  carnet 
de  chèques,  ils  comprennent  chacun  un  certain  nombre  (10,  25,  50  ou  100) 
de  quittances,  dont  chacune  représente  elle-même  le  total  des  versements 
soit  patronaux,  soit  patronaux  et  ouvriers  combinés,  correspondant  à  une 
année  entière  de  300  jours  de  travail.  Ces  quittances  sont  de  différents 
types,  suivant  la  catégorie  de  travailleurs  à  laquelle  elles  répondent 
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(hommes,  femmes  ou  mineurs  de  dix-huit  ans),  la  loi  ayant  établi  pour 
chacune  des  versements  de  montant  différent. 

L’employeur,  comme  il  le  faisait  autrefois  en  achetant  les  timbres 
spéciaux  émis  par  l’ancienne  Caisse  Patronale,  se  constitue  un  avoir  à  la 
Caisse  Syndicale  en  lui  achetant  des  carnets  de  quittances  île  cotisations 
au  fur  et  à  mesure  de  ses  besoins.  Il  dispose  de  ce  crédit  en  le  fractionnant 
au  moyen  desdites  quittances  sur  les  multiples  têtes  des  ayants  droit. 

Si  le  salarié  a  travaillé  pendant  l’année  entière,  l’industriel  qui  a, 
par  la  voie  du  précompte,  effectué  à  chaque  paie,  sur  les  salaires,  la 
retenue  des  versements  ouvriers,  appose  en  fin  d’année  sur  la  carte 
annuelle  du  salarié,  la  quittance  entière  correspondant  au  total  de  la 
double  contribution. 

Si,  au  contraire,  le  salarié  n’a  travaillé  qu’une  partie  de  l’année  ou 
s’il  a  quitté  son  patron  en  cours  d’année,  celui-ci  ne  collera  sur  la  carte 
qu’une  partie  de  quittance  correspondant  à  la  fraction  due  du  double 
versement. 

A  cet  effet,  la  quittance  de  cotisation  est  détaillée  en  un  certain 
nombre  de  carrés  de  montants  divers,  de  façon  à  permettre,  par  voie 
de  découpage,  la  composition  d’un  effet  de  la  valeur  exactement  voulue 
suivant  le  nombre  des  carrés  y  compris.  Le  patron  compose  ainsi,  en 
vignettes,  le  montant  de  la  somme  à  coller  sur  la  carte  de  son  ouvrier. 

Le  surplus  de  la  quittance,  avec  les  vignettes  qu’il  porte,  reste 
attaché  à  la  souche.  Les  souches  et  fractions  de  quittances  non  utilisées 
y  attachées  sont  retournées  par  l’employeur  à  la  Caisse  Syndicale  qui  le 
crédite  d’autant.  Il  n’a,  à.  aucun  moment,  à  donner  des  listes  d’ouvriers 
ni  à  notifier  à  la  Caisse  les  embauchages  et  débauchages. 

Au  point  de  vue  pratique,  la  Caisse  Syndicale  offre  aux  chefs  d’entre¬ 
prise  une  très  grande  simplification  sur  le  régime  général.  Dans  les  établis¬ 
sements  à  personnel  nombreux,  l’apposition  des  timbres  à  chacune  des 
paies  constitue  une  des  difficultés  principales  soulevées  par  la  loi  organique 
du  5  avril  1910. 

La  Caisse  Syndicale  dispense  les  chefs  d’entreprise  affiliés  de  toute 
apposition  de  timbres. 
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Au  point  de  vue  économique,  la  Caisse  Syndicale,  comme  tous  les 
organismes  d’assurance  libre,  permet  de  décongestionner  les  caisses  de 
l'Etal  en  évitant  l’accumulation  des  capitaux  considérables  que  doit  y 
attirer  l’application  de  la  loi. 

En  ce  qui  concerne  les  ouvriers,  ceux  qui  adhèrent  à  la  Caisse  pro¬ 
fitent  pour  leur  part,  de  la  simplification  résultant  de  la  dispense  du  collage 
des  timbres,  car  c’est  pour  l’ouvrier  un  souci  et  un  ennui  que  de  présenter 
sa  carte  à  chaque  paie. 

Dans  un  ordre  d’idées  plus  spécialement  financier,  l’adhésion  à  la 
Caisse  Syndicale  présente  pour  les  ouvriers  des  avantages  appréciables. 

Au  point  de  vue  particulier  du  taux  de  capitalisation,  il  convient 
de  noter  que  dans  la  Caisse  Syndicale  de  Retraites  comme  dans  toutes 
les  caisses  professionnelles,  les  retraites  sont  calculées  d’après  une  table 
de  mortalité  spéciale  à  la  profession  et  donnent  forcément,  de  ce  fait, 
des  résultats  plus  avantageux  que  les  caisses  dont  les  retraites  sont 
calculées  sur  une  table  de  mortalité  générale  comprenant  certaines  caté¬ 
gories  d’assujettis  comme  les  .ouvriers  agricoles  et  les  domestiques  pour 
lesquels  la  statistique  a  reconnu  jusqu’ici  une  longévité  exceptionnelle. 

D’autre  part,  les  placements  de  la  Caisse  Syndicale,  qui  sont  faits  dans 
les  mêmes  conditions  de  garantie  et  de  contrôle  que  ceux  des  caisses  de 
l’Etat  mais  avec  des  facilités  de  choix  plus  étendues,  permettent  d’espérer 
un  rendement  plus  avantageux.  C’est  ainsi  que  dès  les  premières  années 
d’application  de  la  loi,  les  tarifs  de  retraite  de  la  Caisse  Syndicale  étaient 
supérieurs  de  10.  °/0  à  ceux  de  la  Caisse  Nationale  des  Retraites. 

Mais  il  est  une  forme  de  placements  vers  laquelle  les  traditions  de 
la  Caisse  Syndicale  l’orientent  et  l’orienteront  sans  doute  plus  encore  par 
la  suite.  11  n’est  pas  inopportun  de  les  signaler  spécialement  ici,  car  ils 
portent  en  eux  un  avenir,  en  premier  lieu,  de  rendement  social  puis,  par 
voie  de  conséquence,  de  rendement  financier  dont  on  commence  à 
mesurer  la  portée. 

Ce  sont  les  placements  spécialement  prévus  par  l’article  15  de  la 
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loi  de  J  9 1 0  et  que  l’on  peut  qualifier  de  «  placements  sociaux  »  :  il  s’agit 
des  prêts  de  toutes  sortes  (prêts  ordinaires,  prêts  hypothécaires,  sous¬ 
criptions  ou  achats  d’obligations)  aux  institutions  de  prévoyance  et  d’hy¬ 
giène  sociales.  Les  sociétés  d’habitations  à  bon  marché  sont  spécialement 
désignées  aux  capitaux  disponibles.  îles  caisses  de  retraites. 

11  est  à  prévoir  que  les  circonstances  engageront  aussi  la  Caisse  des 
Retraites  dans  cette  voie;  la  construction  des  habitations  ouvrières,  l’ou¬ 
verture  de  dispensaires  et  d’hôpitaux,  l’édification  de  sanatoriums,  requer¬ 
ront  son  concours  et  l’apport  des  capitaux  dont  elle  a  la  gestion. 

Dans  les  limites  légales  et  dans  la  mesure  imposée  par  une  sage 
administration,  elle  ne  fera  pas  défaut  à  cet  appel.  Il  n’est  peut-être  pas  en 
effet  de  placement  meilleur  et  qui  présente  plus  de  logique  pour  le  présent 
et  plus  de  possibilité  pour  l’avenir  que  ces  affectations  plus  proprement 
sociales  de  capitaux  qui  précisément  sont  eux-mêmes  d’origine  ouvrière  et 
sociale. 

Il  reste,  pour  être  complet,  à  dire  quelques  mots  du  champ  d’action 
ouvert  à  la  Gaissç  Syndicale  par  son  troisième  règlement-annexe. 

A  côté,  en  effet,  de  la  prévoyance  dont  le  but  est  une  prestation  en 
espèce,  par  exemple  la  pension  de  retraite,  les  primes  d’ancienneté,  les 
allocations  viagères  au  profit  des  veuves,  des  ascendants,  des  orphelins, 
il  faut  placer  la  prévoyance  qui  a  pour  but  une  prestation  en  nature  dont 
le  type  est  la  construction  d’une  maison  et  la  constitution  d’un  bien  de 
famille. 

Pour  te  présent,  il  convient  de  signaler  la  solution  offerte  aux  chefs 
d'entreprises  pour  les  retraites  de  leur  personnel  administratif  sous  forme 
de  comptes  individuels  d’épargne. 

Basée  sur  le  double  versement  de  l’employé  et  de  son  patron  et 
combinant  les  avantages  de  l’assurance  mixte  sur  la  vie  et  de  la  retraite 
proprement  dite,  elle  permet  la  constitution  simultanée  d’un  capital  et 
d’une  rente  viagère.  Elle  a  provoqué  l’adhésion  de  nombreux  chefs  d’in¬ 
dustries  soucieux  d’assurer  l’avenir  de  cette  partie  si  intéressante  et  utile 
de  leur  personnel. 

Il  est  permis  de  penser  que  c’est  également  par  cette  voie  et  sous 
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l’égide  de  ce  troisième  règlement-annexe  que  la  Métallurgie  pourra,  l’une 
des  premières  parmi  les  grandes  industries,  résoudre  le  problème,  impor¬ 
tant  par  ses  conséquences  sociales,  de  l’assurance  populaire  sur  la  vie. 

Par  la  collaboration  des  employeurs  et  de  la  Caisse  Syndicale  les  diffi¬ 
cultés  d’encaissement  qui,  pour  une  entreprise  d’assurance  privée,  consti¬ 
tuent  un  obstacle  presque  insurmontable,  se  trouveront  facilement  résolues. 
Et  les  industriels  auront  ainsi  la  satisfaction  d’avoir  à  la  fois  tait  œuvre  de 
prévoyance  sociale  et  de  bonne  administration  en  saisissant  cette  op poi - 
tunité  d’ajouter  un  élément  nouveau  de  stabilisation  et  d  équilibie  dans 
l’esprit  de  leur  main-d’œuvre. 

Mais,  à  un  autre  point  de  vue,  il  paraît  désirable  que  les  employeurs 
groupent  en  un  faisceau  leurs  efforts  dans  le  domaine  de  la  prévoyance 
sociale,  où  nous  avons  été  naturellement  amenés  en  parlant  de  la  Caisse 
Syndicale  des  Retraites, 

Dans  une  matière  où  le  principe  de  l’obligation  et  les  charges  corres¬ 
pondantes  sont  appelés  à  prendre  l’extension  que  l’on  prévoit,  il  est  bon 
que  la  grande  industrie  puisse  montrer  qu’elle  n'a  pas  attendu  la  contrainte, 
qu’elle  a  su  agir  il1  elle-même  et  coordonner  son  effort  en  constituant  des 
organismes  puissants  et  robustes.  Ceux-ci  la  représenteront  utilement, 
comme  on  l’a  déjà  vu  dans  des  circonstances  analogues.  Ils  démontreront 
par  l’exemple  l’efficacité  des  solutions  préparées  et  mûries  dans  les  conseils 
des  dirigeants  de  l’industrie.  Ils  permettront  d’opposer  des  résultats  acquis 
aux  improvisations  dangereuses  trop  souvent  issues  de  la  théorie  et  de 
l’inexpérience. 
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Il  —  LA  CAISSE  SYNDICALE  D’ASSURANCE  MUTUELLE 
DES  FORGES  DE  FRANCE 
CONTRE  LES  ACCIDENTS.  DU  TRAVAIL 

L’origine  de  la  Caisse  Syndicale  d’Assurance  mutuelle  des  Forges  de 
France  contre  les  Accidents  du  travail  remonte  au  mois  de  juin  1891,  au 
cours  de  la  période  éminemment  féconde  où,  sous  la  présidence  du  baron 
Reille  (1890-1898),  l’attention  du  Comité  des  Forges  de  France  se  portait 
activement  vers  les  nombreuses  questions  d’ordre  économique  et  social. 

Jusqu’alors  limitée  aux  seuls  accidents  dont  la  cause  était  imputable  à 
une  faute  de  l’employeur  {C.  civ.,  art.  1382  et  suiv.),  la  responsabilité  de 
celui-ci  tendait  à  devenir  générale. 

Un  projet  de  loi  soumis  à  cette  époque  au  Parlement  avait  pour  objet 
d  étendre  l’obligation  de  la  réparation  pécuniaire  à  tous  les  accidents 
survenus  au  cours  du  travail  et  envisageait  pour  cela  non  seulement  l’assu¬ 
rance  obligatoire,  mais  encore  l’assurance  obligatoire  par  l’Etat. 

De  l’expérience  déjà  laite  à  l’étranger  ressortaient  les  graves  inconvé¬ 
nients  et  les  dangers  qu’offrirait  une  organisation  d’État  centralisée  à 
l’extrême,  comportant  l’intervention  des  tribunaux  à  la  suite  de  chaque 
accident  et  autorisant  l’ingérence  des  fonctionnaires  publics  dans  les  affaires 
intérieures  des  usines;  il  était,  en  outre,  à  craindre  que  les  charges  pécu¬ 
niaires  qui  allaient  peser  sur  le  patronat  en  fussent  singulièrement  alourdies. 

Les  chefs  des  principaux  établissements  métallurgiques  s’appliquèrent 
activement  à  étudier  les  mesures  à  prendre  pour  parer  à  ces  inquiétantes 
éventualités. 

.  Il  leur  apparut  que  l’assurance  obligatoire  d'Etat  n’aurait  pas  sa  raison 
d’être  si  l’initiative  privée  et  l’association  libre  atteignant  d’elles-mêmes  le 
but  poursuivi,  donnaient  les  mêmes  résultats  et  assuraient  les  mêmes 
garanties  sociales. 
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Dès  lors  la  création  d’une  institution  d’assurance  basée  sur  le  principe 
de  la  mutualité  et  organisée  entre  des  établissements  déjà  constitués  en 
syndicat  professionnel  pouvait  seule  résoudre  la  question. 

Ainsi  fut-on  conduit  à  prévoir  la  création  d’une  mutualité  profes¬ 
sionnelle,  limitée  à  la  seule  industrie  métallurgique,  n’ayant  par  conséquent 
à  gérer  que  des  risques  de  même  nature  et  procédant  d’une  tarification 
uniforme,  rectifiable  au  besoin  d’après  les  résultats  d’une  statistique  que  la 
similitude  des  risques  garantis  permettrait  d’établir  avec  précision. 

Une  telle  association  pourrait  et  devrait  assurer  à  ses  adhérents  une 
grande  sécurité  tant  au  point  de  vue  de  leurs  responsabilités  patronales 
qu’à  celui  des  obligations  qu’elle  leur  imposerait  elle-même,  en  limitant 
d’une  façon  précise  le  montant  des  contributions  qu’ils  auraient  à  verser  a 
la  caisse  commune. 

Elle  centraliserait  les  contributions  de  ses  adhérents  et  se  mettrait  à 
leur  disposition  pour  la  gestion  et  le  règlement  des  sinistres. 

Le  montant  des  indemnités  serait,  d’autre  part,  fixé  sur  des  bases 
communes  à  tout  le  groupement  et  proportionnées  à  la  diminution  de 
capacité  ouvrière  qui  subsisterait  après  consolidation  définitive  de  la 
blessure. 

Ainsi  se  trouvait  effectivement  consacré,  par  la  libre  volonté  de  l’em¬ 
ployeur  et  avant  qu’il  le  fût  législativement,  le  principe  du  droit  à  la  répa¬ 
ration  pour  tout  accidenté  du  travail,  sans  qu’il  lui  fût  désormais  nécessaire 
de  faire  la  preuve  d’une  faute  commise  à  son  préjudice. 

Dans  un  sentiment  de  sage  prévoyance,  cette  réparation  devait  être 
réalisée  par  l’ attribution  d’une  rente  viagère,  incessible  et  par  conséquent 
destinée  à  fournir  à  l’ouvrier,  privé  d’une  partie  de  sa  capacité  de  travail, 
une  compensation  plus  durable  que  ne  l’eût  pu  faire  un  capital  susceptible 
d’être  rapidement  dissipé. 

Dès  la  première  heure,  les  fondateurs  de  l’œuvre  s’inspirèrent  du  prin¬ 
cipe  «  Mieux  vaut  encore  prévenir  que  réparer  ».  Il  leur  apparut  dès  lors 
indispensable  de  comprendre  parmi  les  obligations  que  l’institution  impo¬ 
serait  à  scs  adhérents,  celle  d’avoir  à  prendre,  dans  leurs  usines,  toutes  les 
mesures  susceptibles  de  diminuer  les  chances  d’accidents. 
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Il  convenait  donc  d'imposer  aux  sociétaires  l’obligation  de  se  soumettre 
à  des  visites  périodiques  d’ingénieurs  spécialisés  eu  ces  matières  qui 
seraient  chargés  d’examiner  dans  chaque  établissement  l'état  «le  l’outillage, 
les  conditions  particulières  de  l’exploitation  et  surtout  les  mesures  prises 
ou  à  prendre  pour  assurer  la  sécurité  des  travailleurs. 

Ces  principes  posés,  le  Comité  des  Forges  confia  le  soin  d’élaborer 
les  statuts  de  la  Caisse  d’assurance  mutuelle  à  une  commission  composée 
de  deux  de  ses  membres,  MM.  Robert  de  Wendel  et  Robert  de  Nervo; 
ceux-ci  s’adjoignirent  M.  Albert  Gigot  dont  la  compétence  en  matière 
d’économie  sociale  et  la  longue  expérience  administrative  rendaient  la 
c  ollab oratio n  précieuse . 

Réunis  en  assemblée  générale  extraordinaire,  le  25  juin  1891,  les 
membres  du  Comité  des  Forges  de  France  donnèrent  leur  approbation  au 
projet  préparé  par  la  Commission. 

Les  fonctions  d’administrateurs  furent  acceptées  par  les  membres  de 
la  Commission  de  direction  du  Comité  des  Forges  et  le  secrétaire  du 
Comité  des  Forges,  M.  Piriget,  voulut  bien  se  charger  du  service  tle  la 
prévention  des  accidents. 

La  Caisse  Syndicale,  ainsi  constituée,  groupait  à  son  début  21  adhé¬ 
rents  représentant  41.000  ouvriers  et  45.250.000  francs  de  salaires  annuels. 

Son  fonctionnement  statutaire  était  strictement  assuré  en  conformité 
des  principes  qui  avaient  présidé  à  sa  conception. 

Les  indemnités  à  accorder  aux  sinistrés  étaient  prévues  sur  des 
bases  uniformes  et  échelonnées  suivant  la  gravité  des  suites  accidentelles; 
elles  étaient  décomptables  proportionnellement  aux  salaires  annuels,  à 
concurrence  d’un  maximum  fixé  à  3.000  francs. 

Les  versements  à  faire  au  fonds  de  prévoyance  étaient  basés  sur  un 
groupement  des  différentes  branches  d’industries  en  trois  classes  de 
risques  présumés  équivalents  et,  par  suite,  également  taxés. 

En  outre,  les  sociétaires  étaient  appelés  à  bénéficier  d’un  dégrèvement 
individuel  dans  le  cas  où  ils  réussiraient  à  diminuer  le  nombre  et  la  gravité 
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des  accidents  dans  leurs  usines  et  à  réduire  les  charges  normalement 
prévues  pour  la  catégorie  dans  laquelle  était  classée  leur  industrie. 

Les  résultats  répondirent  pleinement  aux  espérances  des  fondateurs 
de  la  Caisse  Syndicale  et  le  rapporteur  de  la  Commission  instituée  par  la 
Chambre  des  Députés  pour  examiner  le  projet  de  loi  relatif  aux  accidents 
du  travail  mentionnait  la  création  de  la  nouvelle  mutualité  patronale  et 
professionnelle.  Il  la  signalait  comme  une  tentative  digne  d’encouragement 
et  proposait  d’établir  en  faveur  des  institutions  qui  seraient  fondées  sur 
le  même  principe  une  exception  au  régime  de  l’assurance  obligatoire  par 
l’État. 

La  loi  du  9  avril  1898  ne  prit  pas  la  Caisse  Syndicale  au  dépourvu, 
du  fait  qu’elle  substituait  le  principe  de  la  responsabilité  patronale  pour 
tout  accident  du  travail  au  régime  antérieur  qui  n’entraînait  la  respon¬ 
sabilité  de  F  employeur  que  dans  les  cas  oi'i  il  y  avait  faute  de  ce  dernier. 

La  garantie  de  la  Caisse  Syndicale  ne  s’appliquait  pas  tout  d’abord 
aux  petits  accidents  suivis  d’une  simple  incapacité  temporaire  de  moins 
de  quatre-vingt-dix  jours;  cette  distinction  entrait  d’ailleurs  dans  l’esprit 
de  la  loi  qui  autorisait  les  chefs  d’entreprise,  sous  certaines  conditions,  à 
se  décharger  sur  les  sociétés  de  secours  mutuels  des  obligations  qui  leur 
incomberaient  de  ce  fait.  Mais,  sur  la  demande  pressante  de  sociétaires 
qui  ne  voulaient  pas  ou  ne  pouvaient  pas  profiter  de  la  latitude  ainsi 
accordée  par  la  loi,  une  addition  aux  statuts  permit  d’étendre  la  garantie 
de  la  Caisse  à  ces  charges  spéciales. 

Pour  s’adapter  aux  nouvelles  prescriptions  légales,  la  Caisse  Syndicale 
eut  seulement  à  constituer  un  cautionnement  à  la  Caisse  des  Dépôts  et 
Consignations,  Un  prélèvement  sur  ses  réserves  libres  lui  permit  de  réunir 
la  somme  nécessaire,  sans  modifier  sa  forme  légale,  sans  recourir  à  l’em¬ 
prunt  et  sans  demander  une  contribution  supplémentaire  à  ses  sociétaires. 

Les  charges  de  la  Caisse  Syndicale  s’aggravèrent  progressivement  sous 
l’influence  de  l'augmentation  du  nombre  des  accidents  qui  se  produisit, 
en  France,  dès  que  le  fonctionnement  de  la  nouvelle  législation  fut  mieux 
connu  des  classes  ouvrières. 
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Ce  phénomène,  toujours  constaté  dans  les  pays  qui  ont  organisé 
législativement  la  réparation  des  accidents  du  travail,  prît  un  caractère 
particulièrement  grave  en  France  du  fait  de  l'institution  du  libre  choix 
du  médecin, 

A  ces  causes  d’aggravation  des  charges  patronales  s’ajouta  la  facilité 
avec  laquelle,  les  tribunaux  accordaient  une  rente  pour  tout  accident 
ayant  laissé  des  traces,  si  minimes  qu’elles  fussent,  alors  même  qu’elles 
n’étaient  susceptibles  d’entraîner  une  dépréciation  professionnelle,  ni  dans 
le  présent,  ni  dans  l’avenir. 

Au  cours  de  l’année  1905,  la  progression  du  nombre  des  accidents 
par  rapport  à  1904  fut  de  13  “/„  pour  les  incapacités  temporaires  et  de 
19,40  °f0  pour  les  accidents  graves.  C’était  une  augmentation  de  56,50  °/0pour 
les  premiers  et  de  44,20  °ja  pour  les  seconds  par  rapport  à  la  première 
année  d’application  de  la  loi  (1899). 

La  Caisse  Syndicale  se  vit,  en  conséquence,  forcée  de  demander  à 
ses  sociétaires  des  cotisations  plus  importantes.  Les  éléments  de  statistique 
dont  elle  disposait  déjà  et  qui  lui  permettaient  de  constater  des  différences 
sensibles  entre  les  branches  d’industries  également  taxées  à  l’origine, 
l’amenèrent  à  remanier  la  répartition  des  risques.  Elle  eut,  en  outre,  en 
1903,  à  tenir  compte  de  la  création  de  l’Union  des  Industries  métallurgiques 
et  minières.  11  lui  fallut  prendre  des  dispositions  nécessaires  pour  pouvoir 
étendre  sa  garantie  aux  industries  comprises  dans  ces  groupements,  que 
le  Comité  des  Forges  autorisait  à  participer  aux  avantages  d’une  orga¬ 
nisation  jusque-là  réservée  à  ses  seuls  adhérents. 

Fin  1906,  la  Caisse  Syndicale  avait  déjà  consacré  une  somme  de 
près  de  24  millions  de  francs  au  règlement  des  indemnités  attribuées 
aux  ouvriers  accidentés,  soit  en  vertu  de  l’ancien  régime  (1891-1898) 
soit  en  vertu  de  la  nouvelle  législation  (1898,  1902  et  1905). 

Elle  avait  pu,  d’autre  part,  compléter  son  cautionnement  et  le  porter 
à  la  somme  de  1  million,  dans  les  conditions  prévues  par  l’arrêté  minis¬ 
tériel  du  29  mars  1899,  avec  le  seul  concours  de  quelques-uns  de  ses 
sociétaires,  sans  qu’il  fût  besoin  de  solliciter  l’aide  onéreuse  de  capitaux 
étrangers. 

Cette  augmentation  de  cautionnement  lui  était  imposée  par  la 
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décision  prise  par  elle  de  conserver  dans  ses  comptes,  comme  la  loi 
lui  en  donnait  le  droit,  le  montant  des  capitaux  constitutifs  des  rentes 
servies  aux  ouvriers. 

lui  instituant  ce  mode  de  capitalisation  et  en  gérant  elle-même  ses 
réserves  mathématiques  au  lieu  d’en  aliéner  le  montant  dans  les  caisses 
de  l’État,  elle  affirmait  une  fois  de  plus  son  caractère  d’organisme  libre 
de  prévoyance  patronale.  Inexpérience  a  prouvé  par  la  suite  tout  l’intérêt 
financier  de  cette  méthode  de  capitalisation  dont  l’application  a  laissé  à 
la  Caisse  Syndicale  et  par  là  même  à  ses  sociétaires  des  excédents  appré¬ 
ciables. 


Dans  sa  séance  du  7  décembre  1901,  l’Académie  des  Sciences  morales 
et  politiques  lui  décernait  une  des  grandes  médailles  de  la  fondation 
Audéoud,  qu’dlle  attribue  tous  les  quatre  ans  à  des  œuvres  ayant  pour  but 
l’amélioration  de  la  situation  de  la  classe  ouvrière  ou  le  soulagement 
des  pauvres.  «  Le  Comité  des  Forges  de  France  —  disait  dans  son 
discours  le  président  de  l’Académie,  M.  le  comte  de  Franqueville  —  a 
voulu  prouver  que  l’industrie  nationale  peut  se  suffire  à  elle-même  pour 
fonder  des  œuvres  de  prévoyance  et  qu’il  n’est  pas  nécessaire  pour  cela 
de  recourir  au  socialisme  d’Etat.  » 

Dès  la  fin  de  1906,  il  apparat  que  les  charges  sociales  s’aggravaient 
constamment  et  prenaient  des  proportions  impossibles  à  prévoir  même 
avec  les  conditions,  défavorables  au  point  de  vue  de  la  main-d’œuvre, 
qui  résultaient  d’une  période  de  surproduction  généralisée  dans  l'industrie 
métallurgique. 

Le  nombre  des  accidents  déclarés  pour  l’année  1906  dépassait  en 
effet  de  47,50  °j0  pour  les  petits  et  de  S7°/n  pour  les  graves  les  chiffres 
relevés  en  1900.  Les  augmentations  pour  les  seules  années  1905  et  1906 
avaient  été  respectivement  de  38  °j0  et  de  43,6  °j0,  Parallèlement  le  montant 
des  indemnités  payées  ou  perçues  s’était,  accru  de  105,70  0jo  pour  les 
premiers  et  de  48,6  “/„  pour  les  seconds,  tandis  que  les  taux  moyens  des 
cotisations,  qui  étaient  en  1900  de  0,8  °/D  pour  les  premiers  et  1,75  °jD  poul¬ 
ies  seconds,  n’étaient  en  1906  que  de  1,015  °ja  et  de  2,168  °/0. 
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De  pareilles  constatations  et  la  tendance  à  une  progression  continue 
nettement  accusée,  donnaient  à  craindre  que  les  excédents  de  charges, 
révélés  par  les  comptes  de  1906,  ne  dussent  encore  être  augmentés  par 
les  règlements  définitifs  des  sinistres  en  cours  qui  dépasseraient  certai¬ 
nement  les  prévisions  établies  sur  d’anciennes  moyennes,  et  par  les  frais 
des  sinistres  dont  les  sociétaires,  en  vertu  d  habitudes  anciennes,  avaient 
assuré  le  règlement  ou  entamé  la  gestion  sans  en  informer  la  Caisse 
Syndicale. 

Pour  rendre  aux  assurés  de  la  mutualité  la  sécurité  d  avenir,  de  tous 
temps  escomptée,  il  fallait  voir  au  delà  de  l’équilibre  d’un  compte  d’exer¬ 
cice. 

Une  forte  réorganisation  pouvait  seule  permettre  d’assurer  méthodi¬ 
quement  l’équilibre  des  budgets  annuels.  11  était  nécessaire  que  la  Caisse 
Syndicale  eût  désormais  tous  pouvoirs  pour  exiger  de  ses  adhérents  la 
stricte  observation  des  dispositions  statutaires. 

Elle  ne  pouvait  plus  se  borner  à  son  rôle  primitif  de  conseiller  de 
gestion  et  de  simple  répartiteur  de  fonds  mis  en  commun.  11  était  devenu 
indispensable  qu’elle  fût  armée  pour  intervenir  dans  le  fonctionnement  des 
services  médicaux  comme  dans  le  règlement  financier  des  accidents 
pour  obtenir  la  modération  dans  les  exigences  des  victimes  et  l’impartialité 
dans  les  appréciations  des  médecins,  sans  lesquelles  se  trouverait  à  chaque 
instant  faussé  le  but  de  prévoyance  poursuivi  par  la  loi. 

/  - 

Bien  qu’une  telle 'réorganisation  fût  susceptible  d’être  effectuée  sans 
porter  atteinte  aux  principes  qui  avaient  présidé  à  la  conception  de  la 
Caisse  des  Forges,  l’étude  ne  laissait  pas  d’être  assez  délicate  et  la 
réalisation  s’annonçait  comme  devant  avoir  à  surmonter  d’assez  sérieuses 
difficultés, 

M.  Albert  Gigot  avait  pu  jusqu’alors  adapter  l’œuvre  de  sollicitude 
patronale  inaugurée  en  1891  aux  exigences  d’une  situation  qui  devenait  de 
jour  en  jour  plus  complexe.  Mais,  estimant  que  son  âge  ne  lui  permettrait 
pas  de  mener  à  bien  la  nouvelle  tâche  dont  il  sentait  tout  le  poids,  il  se 
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résigna  à  se  démettre  de  ses  fonctions  de  directeur  en  laissant  au  Conseil 
d’administration  le  soin  de  faire  approuver,  par  l’Assemblée  générale  du 
20  décembre  190.7,  ies  projets  de  modification  aux  statuts  qu’il  avait  lui- 
même  préparés. 

M.  Raymond  Senly  fut  désigné  pour  le  remplacer  et  fut  nommé  direc¬ 
teur  de  la  Caisse  Syndicale,  en  décembre  1907,  à  la  veille  même  de 
l’Assemblée  générale. 

Après  avoir  procédé  à  un  inventaire  détaillé  et  rigoureux  de  toutes 
les  charges  sociales,  le  nouveau  directeur  décida  le  Conseil  d'adminis- 
(ration  à  obtenir  de  F  Assemblée  générale  un  appel  partiel  au  fonds  de 
garantie  pour  F  exercice  1907  afin  de  rétablir  l’équilibre  et  de  constituer 
une  provision  suffisante  pour  qu’il  n’y  eut  pas  à  reporter  d’un  exercice 
à  l’autre  les  frais  des  sinistres  restant  à  régler. 

La  consolidation  financière  ainsi  obtenue,  d’importantes  mesures  admi¬ 
nistratives  furent  prises  par  le  Conseil  d’administration  sur  la  proposition 
du  nouveau  directeur. 

La  refonte  des  dispositions  statutaires  fut  approuvée  le  16  octobre 
190,8  par  une  assemblée  générale  extraordinaire.  Elle  réalisa  d’importantes 
réfpr i nés  a c  1min i s tra tivés . 

Les  augmentations  et  les  ristournes  individuelles  furent  dorénavant 
calculées  sur  les  résultats  moyens  de  plusieurs  années  consécutives. 

Ce  système  offrait  à  l’assuré  l’avantage  de  lui  éviter  toute  majoration 
dans  le  cas  où  son  excédent  déficitaire  pendant  une  année  serait  compensé 
par  les  bons  résultats  des  autres  années  entrant  dans  la  période  envisagée. 

Un  régime  analogue  fut  prévu  pour  les  dégrèvements;  les  ristournes 
furent  réparties  proportionnellement  à  la  situation  individuelle  de  chacun  et 
prélevées  sur  le  solde  bénéficiaire  de  l’exercice,  après  constitution  des 
différentes  réserves  ou  amortissements. 

D’autre  part,  pour  assurer  la  stabilité  absolue  des  règlements  financiers 
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des  exercices,  il  parut  utile  de  créer  une  réserve  spéciale  destinée  à  parer 
aux  insuffisances  d’évaluation  des  sinistres  en  cours. 

La  constitution  de  cette  réserve  spéciale  était  une  innovation  dans  le 
fonctionnement  des  sociétés  d  assurance  contre  les  accidents  du  travail. 
Elle  permet  à  la  direction,  au  moment  de  l’établissement  des  comptes 
annuels,  d’évaluer  largement  les  sinistres  non  réglés  sans  crainte  d  imposer 
aux  sociétaires  une  charge  excessive  puisque  l’excédent  de  ses  évaluations 
est  ristourné  aux  adhérents  après  liquidation  définitive  des  sinistres 
auxquels  elle  s’applique. 

Elle  met  les  sociétaires  à.  l’abri  de  tout  rappel  ultérieur  quand  les 
évaluations  faites  en  fin  d’année  se  sont  révélées  insuffisantes. 

L’expérience  a.  prouvé,  dans  les  deux  sens,  l’intérêt  de  cette  création. 

En  effet,  à  fin  1912,  il  fut  ristourné  aux  sociétaires  sur  la  réserve 
constituée  antérieurement,  la  somme  de  398.085’  79.  Les  évaluations  précé¬ 
dentes  avaient  été  trop  élevées. 

A  fin  1913,  au  contraire,  les  règlements  des  sinistres  ayant,  entraîné 
un  décaissement  supérieur  de  142.365' 64  au  montant,  des  prévisions,  la 
réserve  spéciale  d’évaluation  fournit  la  somme  nécessaire  sans  que  les 
sociétaires  aient  eu  à  supporter  la  moindre  majoration  de  cotisation. 

L’expérience  avait  prouvé  la  nécessité  pour  la  Caisse  d’assumer  effec¬ 
tivement,  dès  l’origine,  la  gestion  tics  accidents  et  la  direction  des  instances 
judiciaires  auxquelles  ils  donnaient  lieu. 

Désormais  aucun  accident  ne  fut  accepté  par  le  sociétaire  sans  avoir, 
au  préalable,  été  déclaré  à  la  Caisse  dans  un  délai  strictement,  défini, 
aucune  dépense  d’aucune  sorte  ne  put  être  engagée  par  le  chef  d’entre¬ 
prise  à  l’occasion  d’un  accident  sans  avoir  été  soumise  a  1  ordonnancement 
de  la  mutualité. 

Les  méthodes  de  règlement  furent,  désormais,  appliquées  d’une 
manière  uniforme  et  c’est  ainsi  qu’on  put  mettre  un  terme  à  des  tendances 
mauvaises,  notamment  en  abolissant  dans  la  pratique  le  régime  du  rachat 
des  petites  rentes  qui  avait  donné  lieu  à  de  véritables  abus. 

La  centralisation  des  règlements  permit  à  la  Caisse  de  coordonner  la 
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jurisprudence  et  d’attribuer  aux  mêmes  sinistres  les  mêmes  réparations 
pécuniaires. 

Disposée  aux  concessions  les  plus  bienveillantes,  la  Caisse  Syndicale 
se  montre  très  large  dans  l’octroi  des  rentes  lors  de  la  consolidation  des 
blessures,  mais  elle  procède,  dans  le  délai  de  trois  ans  prévu  par  la  loi, 
aux  révisions  justifiées  par  l’amélioration  dans  l’état  physique  des  crédi¬ 
rentiers.  Cette  méthode  lui  permet  de  laisser  une  latitude  d’appréciation 
suffisante  à  ses  représentants  locaux  pour  qu’il  puisse  être  obtenu  —  dans 
la  plus  grande  majorité  des  cas  —  un  accord  direct  avec  les  victimes  en 
conciliation  devant  les  présidents. 

Ainsi  sont  évités  non  seulement  les  frais  judiciaires  qui  grèvent  lour¬ 
dement  les  budgets  des  compagnies  d’assurances,  mais  surtout  les  froisse¬ 
ments  et  les  conflits  entre  les  victimes  d’accident  et  les  employeurs  au 
service  desquels  ils  ont  été  blessés. 

Des  circulaires  de  jurisprudence  spéciales  aux  accidents  de  travail  sont 
publiées  par  le  Comité  des  Forges  de  France  d’après  les  données  fournies 
par  la  Caisse  Syndicale;  contenant  la  documentation  la  plus  complète  en 
la  matière  et  notamment  des  barèmes  d’évaluation  établis  d’après  les  relevés 
fournis  par  la  jurisprudence,  ils  sont  ainsi  des  guides  précieux  pour  les 
médecins,  les  experts  et  les  tribunaux  eux-mêmes. 

A  partir  de  1908  les  résultats  que  marquèrent,  les  exercices  successifs 
affirmèrent  le  parfait  équilibre  de  la  situation  financière  et  prouvèrent  les 
avantages  des  réformes  réalisées. 


A  la  clôture  des  comptes  de  1911,  la  Caisse  Syndicale  ristournait  à  ses 
sociétaires,  tant  sur  le  compte  «  Provision  pour  sinistres  en  cours  »  que 
pour  les  «  excédents  bénéficiaires  »  du  compte  triennal,  une  somme  de 
1.087.196  francs. 

En  1913,  la  réserve  d’évaluation  ayant  atteint  son  maximum  de  1  mil¬ 
lion,  elle  achevait  le  remboursement  de  l’emprunt  contracté  en  1906  pour 
compléter  son  cautionnement. 

En  1914,  la  Caisse  Syndicale  assure  plus  de  250.000  ouvriers  dont  les 
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salaires  représentent  environ  300  millions  de  francs.  Les  cotisations  vont 
atteindre  la  somme  de  12  millions. 

Malgré  les  charges  résultant  de  l’extension  donnée  à  ses  services,  les 
frais  généraux  ne  représentent  que  2,50  %  environ  du  montant  des  coti¬ 
sations  au  fonds  de  prévoyance,  c’est-à-dire  un  taux  infime  par  rapport  à 
celui  des  autres  institutions  d’assurance  chez  lesquelles  ils  varient  de  20 
à  28  0jo. 

La  mise  au  point  de  la  situation  financière,  l’équitable  répartition  des 
charges  sociales  et  les  mesures  prises  pour  la  surveillance  et  la  gestion  des 
sinistres,  tout  cela  était  œuvre  d’assurance  proprement  dite,  mais  ne  suffi¬ 
sait  pas  à  remplir  le  but  de  prévoyance  sociale  que  la  Caisse  Syndicale 
avait  dès  l’origine  inscrit  dans  son  programme^). 

C’est  pourquoi  deux  cjuestions  retinrent  spécialement  son  attention  au 
cours  des  cinq  dernières  années  qui  viennent  de  s’écouler  :  ce  fut  la  réor¬ 
ganisation  du  Service  préventif  et  l’installation  du  Service  médical  central, 
l’un  ayant  pour  objet  de  prévenir  les  accidents,  l’autre  ayant  pour  mission 
d’en  organiser  méthodiquement  la  réparation  physiologique, 

L’Inspection  technique  avait,  au  cours  des  années  antérieures,  sensi¬ 
blement  amélioré  la  situation  des  établissements  au  point  de  vue  de  la 
prévention  des  accidents. 

En  1908,  l’adaptation  des  dispositifs  spéciaux  aux  organes  dangereux 
des  machines  était  déjà  satisfaisante  dans  les  grands  établissements  produc¬ 
teurs  ;  mais  il  restait  à  faire  adopter  l’emploi  de  ces  modes  de  protection 
par  les  établissements  de  moyenne  importance,  encore  mal  éclairés  sur 
leur  opportunité  et  à  organiser  de  toutes  pièces  la  prévention  des  accidents 
clans  les  mines  de  fer  d’installation  récente. 

Ce  fut  l’œuvre  à  laquelle  s’appliqua  le  lieutenant-colonel  d’artillerie 


(1)  Dans  toutes  les  expositions  internationales^  la  Caisse  Syndicale  a  remporté  les  plus  hautes 
récompenses.  Elle  s^est  vu  décerner  des  grands  prix  : 

à  l’exposition  des  États-Unis  en  1904 

de  Liège  en  1903 

—  de  Milan  en  1906 

—  de  San  Francisco  en  1913 

—  de  Lyon  en  1914 
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Raymond  Deville  qui,  en  1908,  remplaça  à  la  tête  du  Service  préventif 
M.  Pinget,  nommé  ingénieur  conseil  de  la  Société  et  qui  cumula  ces  fonc¬ 
tions  avec  celles  de  sous-directeur  de  la  Caisse  Syndicale. 

Dans  le  bassin  de  Briey  surtout,  où  la  main-d’œuvre  hâtivement 
rassemblée  était  ignorante  des  conditions  du  travail  en  commun,  le  nombre 
et  la  gravité  des  accidents  augmentaient  dans  une  proportion  inquiétante, 
au  cours  des  travaux  d’organisation  des  exploitations  souterraines  et  des 
nouvelles  usines  qui  s’y  étaient  créées. 

D’une  façon  générale,  d’ailleurs,  dans  les  établissements  les  mieux 
outillés,  les  couvre-engrenages,  les  dispositifs  protecteurs  et  l’affichage  des 
consignes,  si  bien  étudiées  qu’elles  fussent,  ne  suffisaient  point,  dans  cette 
période  de  surproduction,  à  combattre  l’insouciance  d’une  main-d’œuvre 
composée  d’éléments  cosmopolites,  qui  comprenaient  souvent  mal  la 
langue  de  ceux  qui  dirigeaient  le  travail. 

Il  fallut  à  tout  prix  trouver  le  moyen  de  mettre  un  terme  à  des  négli¬ 
gences  qui  avaient  pu  être  tolérées,  parce  que  moins  dangereuses,  au 
temps  où  le  travail  était  moins  intensif. 

L’Inspection  technique  s’efforça  de  dégager  ces  causes  par  de  minu¬ 
tieuses  enquêtes. 

Les  résultats  de  ces  études,  comportant  l’indication  des  moyens 
propres  à  éviter  le  retour  d’accidents  semblables  ou  à  en  atténuer  la 
gravité,  furent  communiqués  aux  sociétaires  à  titre  individuel  ou  général 
suivant  le  cas. 

Sous  l’impUlsion  donnée  par  l’Inspection  technique,  les  chefs  d’établis¬ 
sements  s’employèrent  activement  à  faire  comprendre  à  leur  personnel  de 
tous  ordres  que  l’hygiène  de  l’atelier  et  la  prévention  des  accidents  sont 
plus  indispensables  encore  que  l’organisation  des  secours  médicaux  et  la 
réparation  pécuniaire  du  dommage  causé  aux  victimes. 

Chacun  se  rendit  compte  que,  pour  être  féconde,  l’idée  préventive 
(.levait  être  cultivée  avec  persévérance  ù  tous  les  degrés  de  la  hiérarchie. 

Le  travailleur  lui-même  doit  en  effet  dès  son  entrée  à  l’atelier  être 
averti  des  conséquences  fâcheuses  qui  résultent  pour  lui  ou  pour  ses 
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camarades  de  son  inobservation  des  consignes.  Il  acquiert  ainsi  la  preuve 
que  ses  chefs  immédiats  ne  se  contenteront  pas  seulement  de  «  l’envoyer 
à  l’assurance  »  s’il  est  blessé  à  leur  service,  mais  qu’ils  veillent  avec  une 
réelle  sollicitude  à  la  sécurité  de  leur  personnel. 

Au  point  de  vue  économique,  les  services  de  fabrication  des  usines 
comprirent  que  le  coût  des  accidents,  même  si  «  c’est  affaire  d’assurance  » 
est  une  charge  de  main-d'œuvre  qui  doit  intervenir  dans  l’établissement 
du  prix  de  revient  de  l’objet  fabriqué  et  qu’il  est  inexact  de  considérer 
cette  dépense  comme  une  charge  de  frais  généraux  n’affectant  l’entreprise 
cpie  dans  son  ensemble,  comme  les  impôts  ou  les  primes  d’assurances- 
incendie. 

Ainsi  se  trouve  réalisée  pour  la  métallurgie  à  côté  de  1  institution 
d’assurance,  l’œuvre  de  protection  sociale  que  les  fondateurs  de  la  Caisse 
Syndicale  avaient  mise  en  tête  de  leur  programme  d’action. 

En  1908,  le  Conseil  avait  reconnu  la  nécessité  de  constituer  un  service 
médical  central  dont  la  direction  fut  confiée  à  M.  le  médecin  inspecteur 
Catteau,  précédemment  directeur  du  Service  de  Sauté  du  ministère  de 
la  Guerre,  et  auquel  furent  adjoints  plusieurs  médecins  et  chirurgiens  de 
carrière  spécialisés  dans  les  questions  d’accidents  du  travail. 

Dès  sa  création,  le  Service  médical  central  collabora  à  la  gestion  des 
sinistres  en  exerçant  une  action  régulatrice  sur  les  appréciations  des 
médecins  traitants  et  sur  l’opinion  des  experts. 

Quels  (lue  soient,  en  effet,  le  dévouement  et  la  science  des  médecins 
d’usines,  il  est  certain  que  tous  n’ont  pas  les  mêmes  capacités  et  la  même 
pratique  des  accidents  du  travail;  en  outre,  leur  éloignement  des  grands 
centres  ne  leur  permet  pas  de  se  tenir  au  courant  des  progrès  de  la  science- 
chirurgicale  ni  d’être  utilement  documentés  sur  la  jurisprudence  spéciale  a 
cette  matière. 

Plus  grandes  sont  encore  les  difficultés  et  les  divergences  dans  les 
régions  où  n’opèrent  que  des  médecins  locaux,  moins  spécialisés  (pie  les 
médecins  d’usines  dans  la  pratique  des  accidents  du  travail. 

En  contact  journalier  avec  les  médecins  traitants,  soit  par  corres¬ 
pondance,  soit  par  l’intermédiaire  de  ses  médecins  inspecteurs  qui  vont, 
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en  confrères,  régler  les  questions  sur  place,  examiner  en  consultation 
les  cas  difficiles  ou  assister  aux  expertises,  le  Service  médical  central 
s’attacha  à  compléter  la  documentation  des  uns,  à  fournir  aux  autres  des 
références  et  des  bases  d’appréciation  pour  les  incapacités  permanentes, 
à  signaler  à  tous  les  nouvelles  méthodes  de  traitement  et  à  donner  ainsi 
à  Faction  de  chacun  une  orientation  profitable  à  l’ouvrier  en  même  temps 
qu’au  patron. 

Les  résultats  que  donnent,  au  point  de  vue  humanitaire  connue  au 
point  de  vue  économique,  la  rapidité  des  premiers  secours  et  la  bonne 
exécution  des  pansements  journaliers,  retinrent  spécialement  l’attention 
du  Service  médical  central;  la  Caisse  Syndicale  s’efforça  de  développer 
l’organisation  de  postes  de  secours,  de  dispensaires  ou  même  d’infirmeries 
convenablement  outillées  pour  recevoir  et  soigner  les  grands  blessés. 

Si,  en  effet,  certains  sociétaires  avaient  déjà,  dans  cet  ordre  d’idées, 
réalisé  des  installations  plus  ou  moins  importantes,  beaucoup  d’établis¬ 
sements  métallurgiques  ne  possédaient  encore  que  des  organisations 
rudimentaires. 

Une  étude  d’ensemble  préparée  par  le  Service  médical  central  réunit 
toute  une  documentation  sur  la  matière,  puisée  tant  en  France  qu’à 
l’étranger. 

Des  dispensaires  collectifs  pourvus  d’infirmiers  diplômés  furent  créés 
et  installés  clans  les  centres  métallurgiques  oii  se  trouvaient  groupés  des 
établissements,  individuellement  trop  peu  importants  pour  motiver  une 
semblable  organisation. 

Enfin  la  Caisse  Syndicale  prit  l’initiative  de  provoquer  de  la  part  des 
grands  industriels  du  bassin  de  Briey  la  construction  d’un  hôpital  chirur¬ 
gical  modèle  de  200  lits,  qui  fut  installé  au  centre  de  cette  importante 
région  industrielle  oit  l’éloignement  de  toute  ressource  de  cette  nature 
compliquait  et  aggravait  douloureusement  pour  les  ouvriers  mineurs  et 
métallurgistes  du  bassin,  les  fatigues  du  transport  et  les  conséquences  de 
leurs  blessures. 

1/Hôpital  des  Mines  et  de  la  Métallurgie  fut  édifié  après  une  étude 
approfondie  des  installations  similaires  existant  en  France  et  à  l’étranger  ; 
il  fonctionne  depuis  octobre  191.3  sous  la  direction  d’un  chirurgien 


l’organisation  sociale  de  la  sidérurgie  française 


495 


distingué,  le  Dr  Stern,  ancien  interne  des  hôpitaux  de  Paris,  et  les 
méthodes  de  traitement  qui  y  sont  appliquées  ont  donné  déjà  des  résultats 
très  remarqués. 

Mais  là  encore  la  Caisse  Syndicale  ne  se  borna  pas  à  provoquer  cette 
création,  elle  apporta  son  concours  financier  à  l’œuvre  entreprise  en 
mettant  une  somme  importante,  sous  forme  de  prêt  hypothécaire,  a  la 
disposition  de  la  Société  de  l’Hôpital  des  Mines  et  de  la  Métallurgie,  formée 
par  tous  les  établissements  de  la  région. 

Elle  prit,  en  outre,  une  part  active  à  1  installation  de  cette  fondation 
et  elle  continue  à  lui  apporter  son  concours  en  centralisant  sa  gestion 
administrative;  le  directeur  de  la  Caisse  Syndicale  est,  en  effet,  le  secrétaire 
du  Conseil  d’administration  de  la  Société  de  1  Hôpital. 

Ainsi  se  trouve  réalisée  en  pratique  la  participation  des  institutions 
libres  de  prévoyance  aux  placements  sociaux;  ainsi  se  transforment,  pour 
améliorer  le  sort  des  travailleurs,  les  sommes  versées  par  les  chefs  d’en¬ 
treprise  pour  garantir  le  paiement  des  rentes  dues  aux  victimes  du  travail. 

11  y  a  dans  cette  conception  tout  un  programme. 

Depuis  19 1U,  M.  A.  Dreux,  vice-président  du  Comité  des  Forges  de 
France,  administrateur-directeur  des  aciéries  de  Longwy,  a  remplacé  M.  le 
baron  Robert  de  Nervo  connue  président  de  la  Caisse  Syndicale. 

Le  Conseil  comprend  en  outre  en  1914: 

MM.  Pralük,  vice-président  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aciéries  de 
Denain  et  d’Anzin,  vice-président  de  la  Commission  de  direction  du  Comité  des 
Forges  de  France,  et  F.  de  Wendei..  maître  de  forges  à  J œuf  (Meurthe-et-Moselle), 
vice- présidents . 

Comte  Baguenault  de  Puchesse,  président  de  la  Compagnie  des  Mines,  Fonderies 
et  Forges  d’ A  lais, 

Dujardin-Beaumetz,  membre  de  la  Commission  de  direction  du  Comité  des  Forges 
de  France j  vice-président  de  la  Société  de  Montbard-Aulnoye, 

Fould  (Charles),  administrateur  délégué  de  la  Société  anonyme  des  Hauts  1  ourneaux, 
Forges  et  Aciéries  de  Pompey* 

Laurent  (Théodore),  directeur  général  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la 
Marine  et  Homécourt. 

Leflaive  (J*)?  gérant  de  la  maison  Leflaive  et  Cîe,  La  Clialéassière,  Saint-Étienne 
(Loire)* 
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MM,  de  Nervo  (baron  L*),  administrateur  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et 
Aciéries  de  Denain  et  d!Anzin  et  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et 
Aciéries  du  Saut-du-Tarn. 

Saint-Girons,  directeur  des  établissements  Schneider. 

de  Vau f re land  (baron  F.),  président  de  la  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux, 
Forges  et  Aciéries  du  Saut- du-Tarn,  administrateur  de  la  Société  anonyme  des  Hauts 
Fourneaux,  Forges  et  Aciéries  de  Denain  et  d’Anzin. 

Pinot  (Robert),  secrétaire  du  Conseil. 


III  —  LES  SOCIÉTÉS  MÉTALLURGIQUES 
IT ASSURANCES  MUTUELLES 
CONTRE  LES  CONSÉQUENCES  DU  CHOMAGE  FORCÉ 

Lors  des  grèves  qui  éclatèrent  en  1906,  à  l'occasion  du  1er  mai,  les 
patrons  durent  constater  qu’ils  ne  se  trouvaient  plus  en  présence  de  leurs 
ouvriers,  et  que  ceux-ci,  comme  eux-mêmes,  étaient  mis  dans  l’impossibi¬ 
lité  de  traiter  librement  et  sans  intermédiaire  les  questions  qui  les  concer¬ 
naient  :  salaires  et  conditions  du  travail.  Ils  se  rendirent  compte  qu’ils 
avaient  devant  eux  une  organisation,  la  Confédération  Générale  du  Travail, 
qui  entendait  diriger  la  classe  ouvrière,  imposer  aux  ouvriers  dans  chaque 
usine,  dans  chaque  atelier  les  revendications  qu’ils  devaient  présenter  et  la 
conduite  qu’ils  devaient  tenir.  Pour  ramener  la  discussion  et  la  solution  de 
ces  différends  sur  leur  véritable  terrain  et  pour  les  réduire- à  leurs  justes 
proportions,  les  patrons  estimèrent  qu’ils  devaient  s’organiser. 

Sur  le  principe  même  de  la  nécessité  d’une  organisation,  on  fut 
unanime,  mais  quelle  forme  devait-on  donner  à  cette  organisation? 

Lorsque  la  Commission,  nommée  à  la  réunion  tenue  le  16  mai  1906  à 
THotel  des  Ingénieurs  civils,  sous  la  présidence  du  regretté  M.  Le  Blanc, 
et  à  laquelle  trente  syndicats  patronaux  des  industries  de  la  métallurgie  et 
tle  la  construction  mécanique  étaient  représentés,  se  mit  au  travail,  elle  se 
trouvait  en  face  d’un  terrain  nu;  rien  jusqu’alors  n’avait  été  édifié  en 
France  dans  cet  ordre  d’idées. 
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En  réunissant  et  en  étudiant  ce  que  pouvait  lui  fournir  la  documen¬ 
tation  étrangère,  la  Commission  s’aperçut  rapidement  que  pour  intéressants 
que  pussent  être  les  modèles  qu’elle  rencontrait  à  l’étranger,  notamment 
aux  États-Unis  d’Amérique  et  en  Allemagne,  ces  modèles  portaient  par  trop, 
comme  c’était  naturel,  l’empreinte  du  caractère  des  races  qui  les  avaient 
créés. 

Les  organisations  allemandes  et  américaines  étaient,  avec  leurs  moda¬ 
lités  propres,  de  véritables  organisations  de  combat;  alimentées  par  de 
très  fortes  contributions  dont  elles  pouvaient  disposer  sans  contrôle,  et  au 
gré  de  leurs  dirigeants,  elles  dépossédaient  les  chefs  d’industries  victimes 
d’un  chômage  forcé  de  la  direction  du  conflit  et  leur  dictaient  la  solution 
qu’il  convenait  de  leur  donner.  Le  tempérament  français  se  serait  mal 
accommodé  de  ces  procédés  qui,  s’ils  n’avaient  pas  apporté  aux  patrons 
la  confiance  nécessaire,  auraient  certainement  risqué  d’exaspérer  les 
ouvriers.  Il  y  avait  plus;  ils  allaient  directement  contre  le  but  qu'on  se 
proposait  et  qui  était  d’éliminer  dans  chaque  conflit  Faction  de  tous  ceux 
—  individualités  ou  organismes  —  qui  n’y  étaient  pas  directement  inté¬ 
ressés,  pour  laisser  seulement  en  présence  le  patron  et  ses  ouvriers. 

Pour  atteindre  ce  but,  il  fallait  faire  disparaître  de  chaque  conflit  les 
causes  et  les  circonstances  qui  auraient  pu  agir  sur  un  patron  pour  l’empê¬ 
cher  de  se  décider  en  toute  indépendance,  en  ayant  en  vue  d’autres  direc¬ 
tives  que  celles  que  doivent  lui  fournir  les  intérêts  supérieurs  de  son  industrie. 

Seule  la  mutualité  pouvait  garantir  à  chaque  patron  cette  indépendance 
et  cette  liberté  et,  en  retour  de  l’appui  matériel  qu’elle  lui  donnait,  exiger 
de  lui  cette  action  conforme  à  ses  propres  intérêts.  Dans  bien  des  circons¬ 
tances,  on  avait  vu  des  patrons,  et  principalement  de  petits  patrons  pressés 
par  une  échéance  ou  un  marché  à  livrer,  faire  soit  au  point  de  vue  de 
l’établissement  du  prix  de  revient  :  salaires,  durée  du  travail,  etc.,  soit  au 
point  de  vue  de  l’autorité  nécessaire  à  la  bonne  marche  du  travail,  des 
concessions  aussi  préjudiciables  à  leurs  intérêts  qu’à  ceux  de  leurs 
confrères.  En  l’aidant,  en  lui  permettant  de  satisfaire  à  ses  engagements, 
sans  céder  à  d’injustes  ou  à  d’excessives  revendications,  en  le  mettant  à 
même  de  discuter  en  toute  liberté  d’esprit  avec  ses  ouvriers,  ses  collègues 
se  garantissaient  eux-mêmes. 

63 


498 


LA  SIDÉRURGIE  -FRANÇAISE 


Le  principe  de  la  nouvelle  organisation  était  donc  tout  indiqué  : 
c’était  par  la  création  d’une  société  d’assurances  mutuelles  contre  les 
conséquences  du  chômage  forcé  que  le  patronat  allait  rétablir  l’équilibre 
qui  avait  été  rompu  à  son  détriment. 

Mais  une  précaution  essentielle  restait  à  prendre.  Autant  Ü  était  légi¬ 
time,  dans  1  intérêt  de  la  collectivité,  de  soutenir  un  patron  qui  était  victime 
d’injustes  ou  d’excessives  revendications,  autant  il  aurait  été  immoral  de 
soutenir  un  patron  qui  aurait  été  dans  son  tort  vis-à-vis  de  ses  ouvriers, 
ou  qui  aurait  été  tenté  de  faire  naître  un  conflit  pour  essayer  de  se  créer 
des  moyens  de  discussion  dans  l’exécution  d’uu  marché. 

La  Société  d’assurances  mutuelles  à  laquelle  était  affilié  le  patron  qui 
se  serait  mis  dans  ce  cas,  ne  pouvait  se  prononcer  sur  sa  conduite  sans 
risquer  de  tomber  sous  le  coup  de  l’article  1174  du  Code  civil,  qui  déclare 
nulle  toute  obligation  contractée  sous  une  condition  potestative  de  la  part 
de  celui  qui  s’oblige.  Cette  difficulté  fut  réglée  par  la  création  d’un  comité, 
absolument  indépendant  des  sociétés  d’assurances  mutuelles,  dont  les 
membres  au  nombre  de  sept,  choisis  par  le  bureau  du  Comité  de  l’Union 
des  Industries  Métallurgiques  et  Minières  parmi  d’anciens  industriels  ayant 
une  longue  pratique  de  la  direction  des  usines,  mais  n’ÿ  ayant  plus  d’in¬ 
térêts  immédiats,  devaient  décider  souverainement  si  la  conduite  du 
patron,  victime  d’un  chômage  forcé,  avait  bien  été,  à  l’occasion  du  conflit 
qu’il  avait  avec  son  personnel,  pendant  1a.  durée  de  ce  conflit  et  lors  de 
son  règlement,  conforme  au  bon  droit  et  à  l’intérêt  général  de  la  profession. 
La  décision  du  Comité,  l’intéressé  entendu,  notifiée  à  la  Société  d’assurances 
mutuelles  à  laquelle  il  avait  adhéré,  donnait  droit  à  indemnité. 

Conformément  aux  principes  qui  viennent  d’être  exposés,  huit  sociétés 
d’assurances  mutuelles  que  l’on  peut  dénommer  Caisses  primaires,  embras¬ 
sant  les  principales  catégories  de  l’industrie  métallurgique,  ont  été  créées 
aux  dates  suivantes  : 

La  Construction  Mécanique  et  Électrique  (groupement  des  mécaniciens  de 


tonte  nature) .  27  avril  1907 

Matériel  de  Chemin  de  fer  (constructeurs  de  wagons) .  8  mai  1907 

La  Forge  (maîtres  de  forges,  producteurs  de  cuivre,  nickel,  etc.) .  15  mai  1907 
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La  Construction  Métallique  (ponts,  charpentes  métalliques) .  24  mai  1907 

La  Fonderie  (fondeurs  de  deuxième  fusion  du  Fer,  de  Tacier,  du  cuivre,  de 

Faluminiutn,  etc.) . .  ■  28  mai  1907 

La  Métallurgie  Ardennaise  (mutuelle  régionale  .pour  toutes  les  industries  du 

métal) . .  5  110  v-  1907 

L’Électrométallurgie  et  l’Électrochimie .  30  juilï .  1913 

L’Automobile .  9  juill.  1914 


Ces  sociétés,  sauf  la  Métallurgie  Ardennaise,  qui  est  régionale, 
acceptent  comme  adhérents  ions  les  industriels  de  France  appartenant  à 
la  catégorie  considérée. 

En  pareille  matière,  la  difficulté  consistait  à  savoir  ce  qu’il  était  possible 
d’assurer  légalement,  et  après  examen  approfondi  de  la  question,  on  s  est 
décidé  à  assurer  les  frais  généraux  dont  la  charge  continue  à  peser  sur  les 
industriels  en  cas  d’arrêt  total  ou  partiel  du  travail  dans  leurs  usines  ou 
ateliers. 

Pour  donner  aux  différentes  mutuelles  une  base  comparable,  il  a  été 
décidé  que  les  frais  généraux  susceptibles  d’être  assurés  seraient,  d’une 
manière  générale  et  sauf  exception  motivée,  établis  ainsi  qu’il  suit  : 

1°  Loyer  des  immeubles  industriels  occupés  par  les  usines  et  par  les 
services  administratifs,  ou,  si  le  sociétaire  est  propriétaire  de  ces  bâtiments, 
valeur  représentative  du  loyer,  calculée  sur  le  pied  de  3  °/0  de  la  valeur 
estimative  des  immeubles; 

2°  Appointements  (traitements  lixes)  de  la  direction  (chefs  d’entre¬ 
prises,  administrateurs  délégués  ou  directeurs),  du  personnel  des  services 
techniques  et  commerciaux,  des  services  de  comptabilité,  et,  en  général, 
de  tous  les  agents  ou  employés  (contremaîtres,  etc.)  payés  au  mois,  mais 
seulement  en  ce  qui  concerne  ceux  de  ces  emplois  ou  services  (totalité  ou 
partie)  susceptibles  de  devenir  improductifs  du  fait  de  l’arrêt  du  travail; 

3°  Dépenses  résultant  de  contrats  annuels  non  interrompus  par  l’arrêt 
du  travail,  et  qui  concernent  la  force  motrice,  le  chauffage,  l’éclairage,  le 
service  des  eaux,  le  téléphone,  les  frais  de  publicité,  etc.; 

4°  Assurances  diverses  contre  l’incendie,  contre  les  accidents  (per¬ 
sonnel  assuré  du  paragraphe  2); 

5°  Impôts  divers; 
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6°  Service  des  transports  (nourriture  des  chevaux  et  salaire  du  per¬ 
sonnel  voiturier  payé  au  mois)  ou  frais  d’abonnement  pour  ce  service  ; 

7°  Annuités  de  brevets. 

Il  a  été  en  outre  admis  que  certains  frais  généraux,  non  compris  dans 
cette  nomenclature  et  spéciaux  à  certaines  industries,  pourraient  être 
ajoutés  à  l’assurance,  chaque  cas  particulier  étant  soumis  à  l’examen  du 
Conseil  d’administration  de  la  mutuelle  intéressée. 

Il  va  de  soi  que  les  adhérents  des  mutuelles  ne  sont  pas  obligés  d’as¬ 
surer  la  totalité  cle  leurs  frais  généraux,  et  qu’ils  ont  la  faculté  de  rester 
pour  partie  leur  propre  assureur,  la  proportion  maximum  adoptée  dans  ce 
cas  étant  généralement  de  50  °/0  des  frais  généraux.  Cette  faculté  permet 
aux  industriels  de  limiter  l’étendue  du  sacrifice  qu’ils  désirent  faire  dans 
cet  ordre  d’idées  et  s’adresse,  en  particulier,  à  ceux  d’entre  eux  qui,  étant 
rarement  éprouvés  eux-mêmes  par  les  grevés,  désirent  cependant  se  pré¬ 
munir  contre  la  contagion  des  conflits  possibles  de  leurs  collègues  moins 
favorisés. 

—  t 

Au  point  de  vue  financier,  les  mutuelles  sont  à  responsabilité  limitée, 
c’est-à-dire  que  quelle  que  soit  l’étendue  des  sinistres  d’une  année,  chaque 
adhérent  ne  peut  être  recherché  que  pour  une  contribution  maximum  qui 
a  été  fixée  à  3  °/0  des  irais  généraux  annuels  assurés  par  lui. 

Si,  une  fois  ce  maximum  de  contribution  appelé,  la  mutuelle  se  trou¬ 
vait  encore  en  déficit,  c’est  sur  les  indemnités  à  payer  qu’on  agirait  en 
répartissant  entre  elles  au  marc  le  franc  le  montant  du  déficit. 

Mais,  en  fait,  et  pour  ménager  les  intérêts  des  assurés,  les  caisses 
primaires  ne  peuvent  appeler  plus  de  1,5  %  des  frais  assurés,  l’appel  com¬ 
plémentaire  de  1,5  70  étant  réservé  pour  le  cas  où  les  ressources  premières 
seraient  insuffisantes. 

Les  différences  d’importance  ’de  ces  mutuelles  sont  considérables, 
et  leur  puissance  eût  été  trop  inégale  si  une  Caisse  Centrale  Métallurgique 
n’était  venue  régulariser  cet  état  de  choses  et  rendre  solidaires  entre  elles 
les  industries  réparties  entre  les  diverses  caisses. 

Cette  Caisse  Centrale  a  donc  été  créée  le  3  juillet  1907. 

A  l’origine,  cette  Caisse  n’intervenait  que  pour  fournir  un  com- 
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plément  de  ressources,  lorsque  l’une  des  caisses  primaires  avait  complè¬ 
tement  épuisé  les  fonds  dont  elle  pouvait  disposer;  mais  la  pratique  a 
montré  que,  dans  ces  conditions,  la  Caisse  Centrale  devenait  un  simple 
organe  de  thésaurisation,  qui  n’àvait  à  intervenir  que  très  rarement,  et 
ce  défaut  s’accentuait  d’année  en  année,  à  mesure  que  croissaient  les 
réserves  des  caisses  primaires. 

Les  statuts  de  cette  société  ont  donc  été  modifiés,  et  elle  fonctionne 
actuellement  à  deux  degrés  de  la  manière  suivante  : 

Elle  intervient  au  premier  degré  dès  qu’une  mutuelle  a  dépensé 
une  partie  déterminée  de  son  fonds  de  prévoyance.  Cette  partie  a  été 
fixée,  pour  l’année  1914,  à  0r  60  c’est-à-dire  presque  la  totalité 
de  sa  recette,  puisque  les  caisses  primaires  recevant  1'  50°/o,  prélèvent 
75  centimes  pour  la  Caisse  Centrale  et  à  peu  près  15  centimes  pour  leur 
gestion  (tout  au  moins  an  début,  car,  à  l’heure  actuelle,  les  intérêts  des 
réserves  paient  presque  complètement  les  frais  d’administration). 

Dès  que  ces  60  centimes  ont  été  épuisés,  la  Caisse  Centrale  met  à  la 
disposition  des  caisses  primaires  une  somme  fixée  chaque  année  et  qui, 
à  l’heure  actuelle,  est  établie  sur  la  base  de  0r  25  °j0  sur  l’ensemble  des 
sommes  assurées.  Cette  subvention  du  premier  degré  peut  être  affectée,  en 
totalité,  à  une  caisse  primaire  si  celle-ci,  seule,  y  fait  appel;  si  plusieurs  pri¬ 
maires  entrent  en  compétition,  il  est  fait  une  répartition  proportionnelle  aux 
sommes  assurées;  mais,  en  tout  état  de  cause,  la  Caisse  Centrale  a  pris  ren¬ 
gagement  de  compléter  au  besoin  ce  secours  de  manière  à  ce  cpie  chaque 
caisse  primaire  reçoive,  au  premier  degré,  une  somme  pouvant  aller  au 
moins  jusqu’aux  4/5  de  la  contribution  qu’elle  a  versée  à  la  Caisse  Centrale. 

En  fait,  si  l’on  met  à  part  un  prélèvement  fait  pour  les  frais  de 
gestion  de  la  Caisse  Centrale,  cette  société  s’interdit  de  faire  aucun 
bénéfice  sur  les  versements  opérés  par  les  caisses  primaires,  lorsque  les 
charges  à  supporter  par  celles-ci  le  justifient. 

Lorsque  les  caisses  primaires  ont  épuisé  les  ressources  du  premier 
degré  de  la  Caisse  Centrale  Métallurgique,  elles  recourent  à  leur  propre 
fonds  de  garantie  (1,50  °/0)  et  épuisent  ensuite  la  moitié  de  leur  fonds  de 
réserve  personnel;  si  ces  ressources  ne  suffisent  pas,  elles  s’adressent  à  la 
Caisse  Centrale  qui  les  secourt  jusqu’à  la  limite  de  sa  puissance. 
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La  prime  payée  est  évidemment,  pour  les  périodes  moyennes,  bien 
supérieure  au  risque,  et  il  n’est  pas  douteux  que  lorsque  les  réserves 
auront  atteint  un  certain  développement  constituant  les  mesures  de 
sécurité  nécessaires,  il  sera  possible  de  réduire  à  des  taux  plus  modestes 
les  contributions  versées  jusqu’à  ce  jour  par  les  adhérents. 

La  chose  sera  d’autant  plus  facile  que  les  intérêts  des  réserves 
arrivant  actuellement  à  contre-balancer  les  frais  généraux  d’administration 
et  de  propagande  des  mutuelles,  la  seule  charge  incombant  au  versement 

annuel  des  contributions  sera  celle  des  indemnisations  des  adhérents. 

* 

Le  Comité  Central,  cet  organisme  indépendant  dont  on  a  exposé 
plus  haut  l’origine  et  l’idée  directrice,  exerce  sur  les  conflits  du  travail 
dont  sont  victimes  les  industriels  adhérents  aux  caisse?  mutuelles,  un 
contrôle  qui,  depuis  sept  années,  ri’a  donné  lieu  à  aucune  difficulté.  Par 
l’expérience  et  l’autorité  de  ses  membres,  par  la  sûreté  de  ses  conseils 
et  l’équité  de  ses  décisions,  il  a  su  s’imposer  à  tous  et  a  répondu  plei¬ 
nement  aux  vues  dont  s’est  inspirée,  en  l’instituant,  l’Union  des  Industries 
Métallurgiques  et  Minières. 

Les  statuts  des  caisses  mutuelles  ne  déterminent  pas  le  sens  dans 
lequel  s’exerce  l’action  du  Comité  Central  :  ils  se  bornent  à  stipuler  que 
les  grèves  doivent  être  subies,  suivies  et  terminées  par  les  assurés 
d’accord  avec  lui.  Mais  dès  le  début  de  son  fonctionnement,  des  principes 
directeurs  très  nets  ont  été  énoncés  dont  il  a  toujours  tenu  à  honneur  de 
né  pas  s’écarter  et  qui  ont  été  exposés,  avec  une  grande  hauteur  de' vues, 
par  M.  Guillain,  président  de  l’Union,  dans  une  circulaire  aux  adhérents, 
le  23  avril  1907. 

La  règle  fondamentale  qui  domine  toute  son  action  est  que  lorsqu’une 
grève  éclate  dans  un  établissement  industriel,  le  chef  de  cet  établissement 
est  plus  compétent  que  personne  pour  démêler  les  causes  du  conflit, 

1  esprit  qui  anime  ses  ouvriers,  les  moyens  à  employer  pour  calmer  leur 
mécontentement,  si  celui-ci  est  à  certains  égards  justifié,  et  les  concessions 
raisonnables  qui  seraient  de  nature  à  les  ramener  au  travail. 

Le  Comité  se  garde  donc  d’amoindrir,  dans  une  mesure  quelconque, 
la  liberté  d'action  qui  est  nécessaire  dans  ces  circonstances  critiques  aux 
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chefs  d’industrie,  et  il  a  soin  de  laisser  ces  derniers  entièrement  maîtres 
chez  eux  et  en  présence  de  leurs  ouvriers.  Sou  rôle  est  celui  d’une  autorité 
qui  doit  être  consultée,  mais  qui  n’apparaît  pas  dans  le  conflit. 

Sa  mission  de  contrôle  s’exerce  sans  porter  aucune  atteinte  à  ces 
principes.  Dès  qu’il  a  reçu  ries  chefs  d’établissement  la  déclaration  de 
conflit  exigée  par  les  statuts  des  caisses  mutuelles,  il  se  met  en  rapport, 
par  lettre,  avec  ces  industriels,  les  invite  à  lui  donner  des  renseignements 
sur  l’origine  et  la  nature  du  différend  survenu  entre  eux  et  leur  personnel 
et  sollicite  leur  avis  sur  la  solution  qu’il  comporte.  Il  leur  recommande  de 
lui  faire  connaître  les  divers  incidents,  au  fur  et  à  inespre  de  leur  produc¬ 
tion.  Enfin,  il  se  met  à  leur  disposition  pour  leur  donner  les  conseils  qu’ils 
estimeraient  utile  de  lui  demander. 

Lorsqu’un  industriel  ne  répond  ■pas  à  la  demande  de  renseignements 
qui  lui  est  faite,  il  ne  perd  pas  nécessairement  par  là  son  droit  à  une 
indemnité.  Mais  il  devra  justifier  plus  tard  qu’il  a  observé  dans  le  conflit 
une  conduite  conforme  à  l’équité  et  à  l’intérêt  général. 

Si  l’assuré  fournit  au  Comité  Central  les  indications  qui  lui  ont  été 
demandées,  il  peut  recourir  en  même  temps  aux  conseils  du  Comité.  Ces 
conseils  se  placent  principalement  au  point  de  vue  légal  et  juridique, 
apportant  ainsi  une  aide  précieuse  à  des  industriels  préparés  surtout  aux 
questions  techniques.  Ils  ont  toujours  pour  objet  de  rechercher  une  solution 
équitable  du  conflit.  Le  but  général  que  se  propose  le  Comité  est  d’assurer 
l’intérêt  supérieur  de  l’industrie,  en  tenant  compte  de  ce  qu’il  y  a  de  légi¬ 
time  dans  les  réclamations  des  ouvriers  et  dans  la  résistance  du  patron. 

Au  surplus,  le  Comité  n’impose  pas  ses  conseils  et  ceux  qu’il  donne 
n’obligent  pas  l’assuré  qui  conserve  toute  son  indépendance,  sauf  à  faire 
connaître  au  Comité,  à  la  fin  du  conflit,  les  motifs  qui  l’ont  déterminé  à  agir 
de  telle  ou  telle  manière. 

Le  conflit  terminé,  le  Comité  Central  examine  l’attitude  observée  par 
l’assuré  au  cours  de  celui-ci.  Il  procède  à  cet  examen  avec  un  large  esprit 
d’équité  et  de  bienveillance,  et  dans  le  cas  même  où  ses  conseils  n’ont  pas 
été  entièrement  suivis,  il  tient  compte  des  circonstances  qui  ont  pu  pousser 
l’assuré  à  conduire  sa  grève  dans  des  conditions  qui,  pour  n’être  pas  entiè¬ 
rement  conformes  à  ses  propres  vues,  n’étaient  pas  cependant  de  nature  à 
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porter  atteinte  à  l’intérêt  général.  D’ailleurs,  le  Comité  prend,  s’il  y  a  lieu, 
sur  ce  dernier  point,  l’avis  de  la  chambre  syndicale  à  laquelle  l’assuré 
appartient. 

Lorsque  cet  examen  est  achevé,  si  le  Comité  Central  estime  que  l’atti¬ 
tude  de  l’assuré  lui  donne  droit  à  l’indemnité,  il  lui  délivre  un  certificat 
d’accord  qui  lui  permettra  de  réclamer  à  la  caisse  d’assurance  le  montant 
de  cette  indemnité. 

Telles  sont  les  règles  de  conduite  toujours  observées  par  le  Comité 
Central  dans  les  conflits  du  travail.  Mais,  indépendamment  de  sa  fonction 
essentielle  d'appréciateur  en  cas  de  grève,  le  Comité  Central  rend,  à  d’au¬ 
tres  points  de  vue  encore,  des  services  précieux  aux  industriels  et  à  leur 
personnel.  Spn  attention  se  porte,  en  effet,  d’une  manière  permanente  sur 
l’organisation  du  travail,  notamment  sur  les  règlements  d’atelier,  et  sur  le 
fonctionnement  des  institutions  ouvrières,  telles  que  les  habitations  à  bon 
marché,  les  caisses  de  secours,  les  coopératives,  etc.  11  s’attache  à  réunir 
sur  ces  questions  tous  les  renseignements  utiles  et  se  met  en  mesure  de 
donner  aux  chefs  d’établissement  qui  font  appel  à  lui,  des  conseils  aux¬ 
quels  l’expérience  de  ses  membres  confère  une  valeur  particulière. 
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GÉNÉRALITÉS 


Le  mouvement  qui  entraîne  aujourd’hui  la  plupart,  des  industriels  à  se 
grouper  étroitement  est  dû  à  des  causes  d’ordre  général  dont  l’influence  se 
retrouve  dans  une  foule  de  branches  de  production.  Les  progrès  techniques 
réalisés  depuis  un  siècle  ont  tellement  accru  la  puissance  productive  des 
industries  que  presque  toutes  seraient  en  mesure  de  fabriquer  bien  au  delà 
des  besoins  de  la  clientèle,  tout  au  moins  de  sou  pouvoir  d’achat.  Et 
comme,  d’autre  part,  la  facilité  très  largement  accrue  des  transports  disperse 
cette  clientèle  sur  toute  la  surface  du  globe,  les  ententes  conclues  entre  les 
producteurs  sont  de  plus  en  plus  larges.  Locales  ou  régionales  au  début, 
elles  deviennent  nationales  et  les  groupes  nationaux  passent  souvent  entre 
eux  des  accords,  parfois  même  constituent  formellement  une  entente  inter¬ 
nationale.  Il  n’est  plus  aujourd’hui  au  pouvoir  d’une  entreprise,  même  très 
puissante,  de  maintenir  par  ses  seules  forces  l’équilibre  indispensable  entre 
la  production  et  la  consommation. 

Mais  les  causes  générales,  que  nous  nous  contentons  de  rappeler  ici 
d’une  manière  très  brève,  ne  sont  pas  seules  à  agir.  Dans  chaque  industrie, 
dans  chaque  pays,  suivant  les  conditions  économiques  particulières  de  la 
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région,  le  phénomène  de  l’entente  entre  les  producteurs  revêt  une  physio¬ 
nomie  spéciale. 

La  métallurgie  américaine,  la  métallurgie  anglaise,  la  métallurgie  alle¬ 
mande  et  la  métallurgie  française  présentent  à  ce  point  de  vue  un  singulier 
contraste.  Toutes  obéissent  ;i:  cette  loi  moderne  île  la  concentration;  mais 
chacune  d’elles  y  obéit  d’une  manière  différente. 

Le  Steel  Trust,  ou  Trust  de  l’Acier,  est  le  type  le  plus  parfait  de  la 
solution  américaine.  11  comporte  un  degré  intense  de  concentration,  sous 
des  formes  diverses  qui  se  cumulent.  En  premier  lieu,  il  réalise  une  puis¬ 
sante  concentration  industrielle  en  poussant  aux  plus  extrêmes  limites  les 
dimensions  de  ses  usines.  En  second  lieu,  il  réunit  sous  sa  direction  toutes 
les  phases  de  l’opération  métallurgique  depuis  la  production  des  matières 
premières  et  des  agents  de  transformation  jusqu’à  la  fabrication  du  produit 
fini.  Mines  de  fer,  mines  de  houille,  fours  à  coke,  hauts  fourneaux,  aciéries, 
laminoirs,  ateliers  de  construction  mécanique,  il  groupe  tout  en  un  puissant 
faisceau,  sans  parler  des  flottes  qui  transportent  ses  minerais  sur  le  Lac 
Supérieur  et  des  chemins  de  fer  qui  les  acheminent  jusqu’à  leur  destination 
définitive.  C’est  le  triomphe  de  l’intégration.  Enfin,  il  agit  sur  le  marché 
intérieur  par  le  fait  qu'il  représente  plus  de  la  moitié  de  la  production 
mét  llurgique  américaine,  environ  56  °/0,  et  il  a  monopolisé  en  quelque 
sorte  l’exportation  (*).  Le  besoin  de  la  concentration  se  manifeste  donc  aux 
États-Unis  par  un  vaste  phénomène  d’absorption  et  de  fusion. 

En  Angleterre,  on  ne  relève  guère,  jusqu’à  une  époque  très  récente, 
que  des  ententes  passagères  ou  de  portée  peu  étendue,  entre  des  entreprises 
métallurgiques  anglaises  indépendantes,  mais  des  groupes  puissants  se 
constituent,  réunissant  sous  la  direction  effective  d’un  même  chef  des  éta¬ 
blissements  ayant  pour  objet  la  même  opération  métallurgique  et  d’autres 
établissements  se  livrant  à  des  opérations  complémentaires,  soit  pour  leur 
fournir  la  matière  à  élaborer,  soit,  au  contraire,  pour  élaborer  le  produit 


«  ace  cVt rjSS  exPortat*ons  métallurgiques  américaines  de  produits  finis  ont  atteint  en  1912  le  chiffre  de 
2,268*5  7a  tonnes  sur  lesquelles  le  Trust  a  exporté  2*233*570  tonnes* 
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qu’ils  livrent.  Ces  vastes  entreprises  sont  constituées  à  un  capital  atteignant 
parfois  plusieurs  centaines  de  millions,  alors  que  le  Steel  Trust  a  sept 
milliards  de  francs  de  capital.  Le  rapprochement  de  ces  chiffres,  bien  qu’il 
fournisse  un  point  de  comparaison  très  discutable,  indique  que  la  fusion  et 
l’intégration  ne  sont  pas  portées  au  même  degré  en  Grande-Bretagne  qu’en 
Amérique.  Aussi  voit-on,  depuis  ces  toutes  dernières  années,,  les  métal¬ 
lurgistes  anglais  s’associer  pour  lutter  ensemble  contre  la  concurrence  étran¬ 
gère  grandissante.  Ils  ne  sont  pas  de  taille  à  lutter  isolément  et  s’unis¬ 
sent  entre  eux  et  avec  leur  clientèle  par  des  conventions  collectives  d’un 
genre  très  particulier.  Ces  conventions  se  caractérisent  par  des  avantages 
consentis  à  la  clientèle  à  la  condition  expresse  qu’elle  donne  aux  métallur¬ 
gistes  associés  toutes  les  commandes  sans  exception,  pendant  une  période 
fixée,  toujours  assez  longue.  Ce  sont  des  primes  à  la  fidélité  payées  à  des 
époques  déterminées,  sous  forme  de  ristournes.  Elles  étaient  depuis  de 
longues  années  en  usage  dans  l'armement  anglais  de  lignes  régulières;  elles 
se  sont  récemment  introduites  dans  l’industrie  métallurgique.  Ainsi  le  besoin 
de  la  concentration  se  manifeste  en  Grande-Bretagne  non  seulement  par 
l’absorption,  mais  encore  par  un  commencement  d’entente  entre  de  grandes 
entreprises  indépendante*. 

En  Allemagne,  on  trouve  bien,  sans  doute,  des  exemples  de  fusions  et 
d’intégrations  dans  l’industrie  métallurgique  ;  mais  elles  paraissent  répondre 
surtout  à  des  avantages  techniques.  Pour  faire  face  aux  nécessités  écono¬ 
miques,  en  particulier  pour  parer  au  danger  de  la  surproduction  toujours 
très  à  redouter  sur  le  marché  allemand,  il  a  fallu  grouper  sous  une  disci¬ 
pline  rigoureuse  les  diverses  entreprises  métallurgiques.  On  n’est  pas  arrivé 
du  premier  coup  à  ce  résultat.  Au  début,  l’entente  a  été  bénévole,  mais  on 
a  constaté  bien  vite  que  les  engagements  pris  ne  pourraient  être  tenus  que 
s’ils  étaient  sanctionnés.  L’entente  sanctionnée  a  succédé  alors  à  l’entente 
bénévole,  mais  la  fraude  demeurait  possible  en  raison  des  difficultés  de  la 
surveillance,  des  fuites  nombreuses.  On  est  arrivé  alors  à  la  conception 
du  bureau  de  vente  unique,  non  pas  pour  la  commodité  individuelle  des 
adhérents,  mais  pour  assurer  leur  contrôle  mutuel.  Le  Syndicat  allemand 
des  Houilles,  comme  celui  du  Coke,  celui  de  la  Fonte,  celui  de  l’Acier,  est 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


5  US 


aujourd’hui  une  société  commerciale  achetant  toute  la  production  de  ses 
adhérents  et  la  vendant  à  la  clientèle,  afin  de  contrôler  avec  une  exactitude 
absolue  la  quantité  et  le  prix  des  marchandises  jetées  sur  le  marché.  C'est 
un  instrument  de  contrainte  très  perfectionné.  Ce  besoin  de  la  concentra¬ 
tion  commerciale  s’est  donc  manifesté  spécialement  en  Allemagne  par  le 
syndicat  de  vente,  soumettant  tous  ses  membres  à  des  contraintes  multi¬ 
pliées  dont  il  obtient  l’exacte  observation  au  moyen  d’une  organisation  très 
énergique. 

La  métallurgie  française  a,  de  son  côté,  donné  lieu  à  une  forme  de 
concentration  commerciale  qui  ne  se  rencontre  guère  ailleurs.  Elle  a,  sinon 
créé,  tut  moins  largement  développé  le  comptoir,  comportant  des  obliga¬ 
tions  précises  et  peu  nombreuses,  moins  tyrannique  que  le  carteJl  alle¬ 
mand,  poursuivant  un  but  plus  loyal  que  le  Trust  américain  ;  organisme 
simple,  clair  et  sans  détour;  organisme  discret,  qui  se  développe  avec  le 
besoin  qui  l’a  fait  naître  ou  disparait  en  même  temps  que  lui,  aidant  sans 
jamais  l’entraver  l’évolution  nécessaire. 

Nous  suivrons  dans  ses  diverses  manifestations  l’activité  des  comp¬ 
toirs  métallurgiques  en  examinant  d’abord  ceux  qui  ont  pour  objet  le 
produit  le  plus  frustre,  la  fonte  brute,  et  en  portant  ensuite  notre  attention 
sur  les  comptoirs  de  produits  demi-ouvrés  et  de  produits  finis.  Le  pro¬ 
blème  change  d’aspect,  en  effet,  suivant  le  degré  de  transformation  de  la 
matière  première. 

COMPTOIR  MÉTALLURGIQUE  DE  LONG W Y 

Le  10  décembre  1876,  quatre  Maîtres  de  Forges  lorrains,  M.  Joseph 
Labbé,  agissant  pour  la  Société  de  Gorcy  et  Mont-Saint-Martin,  M.  le  baron 
Oscar  d’Adelsward,  M.  Théophyle  Ziane  et  M.  Gustave  Raty,  constituaient 
le  Comptoir  Métallurgique  de  Longwy.  Ce  Comptoir,  le  premier  en  date  de 
tous  les  Comptoirs  de  la  métallurgie,  a  donc  plus  de  trente-sept  années 
d’existence  ;  son  histoire  est  intimement  liée  à  celle  de  la  métallurgie  lor¬ 
raine;  l’étude  de  cette  histoire  montre  clairement  le  but  poursuivi  par  lui. 
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C’est  d’abord  la  recherche  de  la  clientèle.  Il  convient,  pour  s’en  rendre 
compte,  de  remonter  à  la  création  du  Comptoir  et  de  se  rappeler  la  mau¬ 
vaise  réputation  des  fontes  lorraines  à  cette  époque.  On  a  oublié  aujour¬ 
d’hui  le  proverbe  qui  avait  cours,  il  y  a  une  trentaine  d’années,  parmi  les 
fondeurs,  et  d’après  lequel  «  un  seul  kilogramme  de  fonte  lorraine  dans  un 
wagon  de  fonte  anglaise  gâtait  toute  ht  fusion  »,  Mais,  pour  faire  oublier 
ce  proverbe,  il  a  fallu  un  gros  effort  collectif  de  tous  les  producteurs  lor¬ 
rains,  et  cet  effort  a  été  précisément  accompli  par  le  Comptoir  Métallur¬ 
gique  de  Longwy.  Le  Comptoir  a  combattu  efficacement  le  préjugé  des 
fondeurs  en  leur  prouvant  que  la  fonte  lorraine  phosphoreuse  de  moulage 
était  utilisable  pour  leur  industrie.  En  ce  qui  concerne  la  fonte  d’affinage, 
le  Comptoir  a  eu  également  à  faire  l’éducation  de  sa  clientèle,  11  ne  suffisait 
pas,  en  effet,  que  l’application  du  procédé  basique  Thomas  permit  d’éliminer 
le  phosphore  au  cours  de  la  transformation  de  la  fonte  en  acier;  il  fallait 
que  ce  résultat  fût  connu  et  apprécié  de  tous  les  métallurgistes  dénaturant 
la  fonte  ;  il  fallait  que  cette  clientèle  dispersée  se  décidât  à  essayer  les 
fontes  lorraines  et  se  déclarât  satisfaite  ;  qu’elle  se  rendît  compte,  en  un 
mot,  du  fécond  bouleversement  intervenu  depuis  qu’on  pouvait  obtenir  de 
l’acier  non  phosphoreux  avec  de  la  fonte  phosphoreuse. 

Les  quatre  entreprises  qui  se  réunirent  en  1S76  pour  fonder  le  Comp¬ 
toir  de  Longwy  ne  poursuivaient  pas  d’autre  but.  Elles  voulaient  vaincre 
la  résistance  des  vieilles  habitudes,  créer  des  débouchés  nouveaux  à  leur 
fonte.  Elles  étaient  décidées  d’ailleurs  à  consentir  les  sacrifices  nécessaires 
et  s’associaient  précisément  pour  supporter  plus  aisément  le  poids  de  ces 
sacrifices.  Au  surplus,  elles  ne  pouvaient  pas,  à  cette  période  de  début, 
se  proposer  d’exercer  une  influence  dominatrice  sur  le  marché  des  fontes. 
Elles  étaient  loin,  en  effet,  de  détenir  à  elles  quatre  un  nombre  de  hauts 
fourneaux  suffisant  pour  une  visée  aussi  ambitieuse.  On  sait  que,  dans  la 
pratique,  les  ententes  industrielles  ne  sont  efficaces  que  lorsqu’elles  réunis¬ 
sent  au  moins  80  0jo  des  producteurs  intéressés.  Rien  de  semblable  au 
début  du  Comptoir  de  Longwy  ;  c’est  simplement  une  association  de  pro¬ 
priétaires  de  hauts  fourneaux  lorrains  en  vue  d’organiser  et  de  développer 
la  vente  de  leurs  fontes. 

Aujourd’hui  encore,  malgré  le  nombre  beaucoup  plus  grand  des  adhé- 
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rents  du  Comptoir  (*),  ce  but  commercial  de  la  recherche  des  débouchés 
demeure  le  principal.  II  s’agit  toujours  d’organiser  la  vente  des  fontes  lor¬ 
raines.  Des  hauts  fourneaux  viennent  au  Comptoir;  d’autres  le  quittent; 
ni  ces  adhésions  nouvelles  ni  ces  défections  n’entravent  sa  marche,  parce 
que  celle-ci  n’est  pas  liée,  comme  celle  de  certains  syndicats  de  produc¬ 
teurs  étrangers,  à  l’imposition  d’une  contrainte  générale. 

Le  Comptoir  de  Longwy,  voulant  organiser  la  vente  des  fontes  lor¬ 
raines  sur  le  marché  français,  ne  pouvait  pas  négliger  de  maintenir  sur  ce 
marché,  autant  du  moins  qu’il  dépendait  de  lui,  l’indispensable  équilibre 
entre  la  production  et  la  consommation.  Mais,  dans  cette  opération  déli¬ 
cate,  il  a  agi  avec  une  extrême  prudence,  n’intervenant  que  dans  la  mesure 
strictement  exigée  par  l’intérêt  général,  ne  faisant  jamais  obstacle,  par 
conséquent,  aux  développements  justifiés  de  l’industrie.  Ainsi,  il  a  pu 
éviter  à  la  métallurgie  lorraine  des  crises  de  croissance  au  cours  d’une 
période  de  progrès  rapides  qui  comportait,  normalement  de  gros  risques 
à  cet  égard. 

Le  procédé  employé  par  le  Comptoir  est  le  suivant.  L’article  23  des 
statuts  indique  la  capacité  de  production  mensuelle  en  fonte  d’affinage  des 
quarante  hauts  fourneaux  que  les  sociétaires  du  Comptoir  possédaient  dans 
le  département  de  Meurthe-et-Moselle  au  moment  du  renouvellement  de 
1909.  Cette  capacité  mensuelle  est  de  114.911  tonnes.  Pour  le  calcul  de 
ses  chiffres,  la  fonte  de  moulage,  la  fonte  Thomas  et  la  fonte  O.  M.  sont 
comptées  dans  une  proportion  déterminée  par  rapport  à  la  fonte  d’affinage. 
De  la  sorte,  toute  la  production  de  fonte,  quelle  que  soit  sa  variété,  se 
trouve  comprise  dans  les  quantités  prévues.  Le  chiffre  global  que  nous 
indiquons  n’est  obtenu,  au  surplus,  que  par  l’addition  des  chiffres  indiquant 
la  capacité  de  chacune  des  entreprises  associées,  c’est-à-dire  de  leur  quantum. 

Le  Comptoir  centralisant  toutes  les  commandes  sur  le  marché  national, 
c’est  à  lui  qu’il  appartient  de  faire  connaître  à  ses  adhérents  l’état  de  ce 
marché  et  de  prévoir,  par  conséquent,  les  quantités  qu’il  sera  en  mesure 
d’absorber  dans  une  période  prochaine.  Tous  les  six  mois,  le  Comptoir 
établit  ses  prévisions  et  indique  à  chacun  de  ses  membres  la  proportion 


1.  Douze  entreprises,  d’après  les  statuts  renouvelés  le  janvier  1909. 
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de  sa  production  qu’il  devra  lui  livrer  en  chaque  sorte  de  fonte  au  cours 
du  semestre  suivant.  Si,  par  exemple,  les  stocks  atteignent  le  maximum 
prévu,  le  Comptoir  décidera  que  chaque  entreprise  associée  ne  devra  lui 
livrer  que  10,  20,  30  °ja  du  quantum  qui  lui  est  reconnu  statutairement. 

Cela  ne  signifie  aucunement  que  ces  entreprises  devront  réduire 
d’autant  leur  production.  Elles  conservent  à  cet  égard  leur  entière  liberté. 
La  décision  du  Comptoir  marque  simplement  que  les  hauts  fourneaux 
adhérents  ne  doivent  compter  écouler,  sur  le  marché  national,  qu’une 
quantité  de  fonte  déterminée.  Mais  leurs  propriétaires  peuvent  exporter 
sur  des  marchés  étrangers  toute  la  fonte  qu’il  leur  plaira.  Ils  peuvent  aussi 
transformer,  en  France  même,  n’importe  quelle  quantité  de  fonte  en  fer  ou 
en  acier.  L’article  26  des  statuts  est  formel  à  cet  égard.  Il  permet  même  à 
des  exploitants  individuels  d’usines  de  transformation  de  prélever  la  fonte 
nécessaire  à  l’alimentation  de  ces  usines  sur  la  production  des  hauts  four¬ 
neaux  qu’ils  possèdent  collectivement.  En  d’autres  termes,  toute  la  fonte 
que  les  producteurs  écoulent  à  l’étranger  et  toute  celle  dont  ils  opèrent 
eux-mêmes  la  dénaturation  n’entre  pas  en  ligne  de  compte. 

Ces  deux  exceptions  ont  assuré  à  des  degrés  très  inégaux,  d’ailleurs, 
le  fibre  jeu  de  la  métallurgie  lorraine  et  ont  permis  son  développement. 
Nous  aurons  à  parler  plus  loin  de  l’exportation  qui  a  donné  lieu  à  la  créa¬ 
tion  d’un  Comptoir  spécial  et  qui  ne  porte  que  sur  des  quantités  relative¬ 
ment  faibles.  Au  contraire,  la  transformation  de  la  fonte  par  les  entreprises 
mêmes  qui  la  produisent  est  devenue  un  fait  tellement  ordinaire,  tellement 
normal,  que  l’exception  prévue  lors  de  la  fondation  du  Comptoir  est 
aujourd’hui  la  règle  et  que  la  plus  grande  partie  de  ia  production  de  fonte 
destinée  à  être  dénaturée  en  France  se  fait,  pour  ainsi  dire,  en  marge  du 
Comptoir. 

Rien  ne  fait  mieux  ressortir  la  souplesse  de  la  discipline  établie  dans 
les  premières  années.  Le  Comptoir  de  Longwy  ne  tient  plus  aujourd’hui  la 
même  place  qu’autrefois  dans  l’industrie  lorraine,  parce  que,  poursuivant 
uniquement  un  but  d’intérêt  général,  il  s’est  effacé  tout  naturellement  le 
jour  où  son  intervention  n’était  plus  nécessaire.  Quelques  chiffres  précise¬ 
ront  d’une  façon  très  expressive  l’évolution  qui  s’est  produite  à  cet  égard. 
En  1S9S,  la  France  produisait  2.525.075*  tonnes  de  fonte,  soit  2  millions  et 
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demi,  dont  environ  L  million  et  demi  de  tonnes  en  Meurthe-et-Moselle.  Le 
Comptoir  de  Longwy  fournissait  cette  année-là  3S4.725  tonnes  à  sa  clien¬ 
tèle,  soit  plus  d’un  quart  de  la  production  lorraine.  En  1910,  le  département 
de  Meurthe-et-Moselle  produisait  2.773.597  tonnes  de  fonte;  le  Comptoir 
de  Longwy  a  fourni  à  sa  clientèle  355.675  tonnes,  soit  12,8  °f0  de  la  pro¬ 
duction  lorraine.  En  1913,  Meurthe-et-Moselle  a  donné  environ  3  millions 
et  demi  de  tonnes  de  fonte  (3.588,597);  le  Comptoir  a  fait  369.625  tonnes 
d’expéditions,  soit  10,52  °f0.  Ainsi,  non  seulement  le  Comptoir  n’a  pas  nui 
au  développement  de  l’industrie  lorraine  en  entravant  sa  production,  mais 
il  n’a  pas  cherché  à  profiter  de  ce  développement  auquel  il  avait  pourtant 
travaillé  puissamment  au  début  et  dont  il  pouvait,  à  juste  titre,  se  glorifier. 

Comme  nous  le  disions  plus  haut,  en  effet,  le  Comptoir  s’était  donné 
pour  principale  mission  de  relever  la  réputation  des  fontes  lorraines  et  de 
leur  créer  une  clientèle.  Cette  clientèle,  il  l’a  trouvée  d’abord  parmi  les 
fondeurs  pour  les  fontes  de  moulage,  puis  principalement  parmi  les  exploi¬ 
tants  de  fours  à  puddler,  et  accessoirement  dans  les  aciéries,  pour  les  fontes 
O.  M.,  Thomas  et  d’affinage.  Aujourd’hui  encore,  les  fontes  de  moulage 
figurent  toujours  pour  plus  de  moitié,  souvent  pour  plus  des  deux  tiers, 
parfois  pour  les  trois  quarts,  dans  les  expéditions  du  Comptoir.  C’est  que 
les  fonderies,  sauf  celles  qui  se  livrent  à  la  fabrication  des  tuyaux  de  fonte, 
ne  sont  presque  jamais  jointes  à  des  hauts  fourneaux.  Soit  à  cause  de  la 
variété  de  leur  consommation  de  matières  premières  ;  soit  parce  que  cette 
consommation  est  trop  faible  pour  justifier  la  construction  des  hauts  four¬ 
neaux  modernes  à  grande  capacité;  soit  parce  que  ces  établissements  sont 
situés  dans  une  région  incapable  de  lutter  avantageusement  pour  la  pro¬ 
duction  de  la  fonte  avec  les  régions  abondamment  pourvues  de  minerais 
ou  de  houille,  le  fondeur  achète,  en  général,  sa  fonte  de  première  fusion 
et  l’achète  au  Comptoir.  Il  constitue  donc  la  base  de  sa  clientèle. 

Après  lui  vient  le  puddleur  qui  agit  sur  des  quantités  relativement 
faibles.  De  plus,  ses  fours  subsistent,  en  général,  dans  des  régions  non  pro¬ 
ductrices  de  fonte,  les  Ardennes  et  la  Haute-Marne,  par  exemple. 

Enfin,  certaines  aciéries  Martin  s’adressent  également  au  Comptoir, 
mais  leur  nombre  va  en  diminuant  au  fur  et  à  mesure  que  l’intégration  des 
hauts  fourneaux  et  des  aciéries  devient  plus  générale. 
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*  Le  Comptoir  a  donc  affaire  à  trois  catégories  de  clients  :  fonderies, 
fours  à  puddler,  aciéries.  La  première  catégorie  lui  demeure  fidèle,  mais  ne 
se  développe  pas  extrêmement.  Depuis  une  quinzaine  d’années,  elle  con¬ 
somme  environ  200.000  tonnes  par  an  en  moyenne,  sans  jamais  atteindre  le 
chiffre  de  300.000.  La  seconde  catégorie  est  fidèle  également,  mais  elle  dé¬ 
croît.  Le  nombre  des  fours  à  puddler  va  constamment  en  diminuant.  Quant 
à  la  troisième  catégorie,  elle  est  de  plus  en  plus  infidèle.  Les  aciéries  qui  ne 
sont  pas  jointes  à  des  hauts  fourneaux  deviennent  rares.  Cela  tient,  comme 
on  le  sait,  aux  avantages  techniques  qu’offre  l’intégration,  depuis  que  grâce 
à  la  récupération  des  gaz,  les  hauts  fourneaux  sont  devenus  des  produc¬ 
teurs  de  force  motrice  en  même  temps  que  des  producteurs  de  fonte. 

Ainsi,  le  développement  si  remarquable  rie  la  sidérurgie  française 
depuis  un  quart  de  siècle  s’est  fait  surtout  par  l’énorme  accroissement  de 
la  production  de  l’acier  et  la  plupart  des  exploitants  d’aciéries  n’achètent 
pas  leur  fonte,  mais  la  produisent  eux-mêmes.  Voilà  comment  par  suite  de 
transformations  de  la  technique  industrielle,  sans  crise,  normalement,  la 
place  tenue  par  le  Comptoir  dans  la  métallurgie  lorraine  et  française  se 
trouve  aujourd’hui  réduite.  Cette  diminution  de  rôle  ne  correspond  à 
aucune  défaillance;  elle  marque,  au  contraire,  la  sagesse  d’une  institution 
qui  n’a  pas  essayé  de  survivre  aux  circonstances  dont  elle  était  issue  et  qui, 
uniquement  fondée  en  vue  de  l’intérêt  général,  a  toujours  justifié  sa  fonc¬ 
tion  par  les  services  rendus  tant  aux  producteurs  de  fonte  lorraine  qu’à 
leur  clientèle. 

Au  surplus,  il  serait  tout  à  fait  injuste  de  considérer  cette  fonction 
comme  périmée.  Le  Comptoir  joue  un  rôle  protecteur  fort  important,  et 
généralement  ignoré,  vis-à-vis  de  certains  établissements  métallurgiques  mo¬ 
destes  auxquels  il  vend  de  la  fonte  dans  les  mêmes  conditions  que  s’ils 
étaient  de  grandes  entreprises.  Trop  souvent,  on  est  porté  à  croire  que  les 
Comptoirs  sont  avantageux  uniquement  aux  producteurs  qui  prennent  l'ini¬ 
tiative  de  leur  création.  S’il  en  était  ainsi,  ils  mériteraient,  sinon  les  injustes 
préventions  répandues  contre  eux,  du  moins  l’indifférence  méfiante  de  leur 
clientèle.  Mais  ceux  qui  demeurent  dans  leur  rôle  normal  rendent  à  leurs 
clients  modestes  un  immense  service  en  leur  assurant  les  mêmes  prix  de 
vente  qu’aux  clients  très  importants.  Par  là,  ils  favorisent  l’initiative  et 

6S 


SIDERURGIE 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


514 


l’esprit  d’entreprise  de  simples  ouvriers  et  de  pations  minuscules.  Dans  les 
Ardennes,  on  voit  se  créer,  à  notre  époque  de  puissante  concentration  in¬ 
dustrielle,  rie  petites  fonderies  comportant  un  capital  de  10.000  à  20.000 
francs.  Ces  fonderies,  qui  ne  produisent,  bien  entendu,  que  de  petites  pièces 
et  possèdent  généralement  un  seul  cubilot,  sont  pari  ois  des  sociétés  ou¬ 
vrières,'  parfois  «les  entreprises  individuelles.  Elles  ne  pourraient  certaine¬ 
ment  pas  se  procurer  de  la  tonte  aux  conditions  où  elles  1  obtiennent,  si  le 
Comptoir  n’existait  pas. 

Enfin,  gros  clients  et  clients  modestes  trouvent  dans  le  Comptoir  l’avan¬ 
tage  d’une  stabilité  de  prix,  due  à  la  prévision  et  à  l’atténuation  des  crises, 
grâce  au  maintien  de  l’équilibre  entre  l’offre  et  la  demande.  Le  Comptoir 
leur  procure  également  une  modération  générale  des  prix  par  la  distribu¬ 
tion  géographique  normale  des  commandes  de  ce  produit  très  lourd  qu  est 
la  fonte,  parla  suppression  de  beaucoup  d’intermédiaires.  Ces  résultats  sont 
atteints,  nous  le  répétons,  sans  impcfser  de  contraintes  tyranniques  et  anor¬ 
males,  sans  nuire  eu  quoi  que  ce  soit  à  l’essor  général  de  la  métallurgie. 

11  serait  exagéré  cependant  de  croire  qu’aucun  d’eux  ne  soit  conteste. 
Le  Comptoir  de  Longwy  n’a  pas  échappé  aux  reproches  d’avoir  fait  mou¬ 
ler  les  prix  de  la  fonte*.  Le  public  arrive  difficilement  à  s’imaginer  que  des 
industriels  puissent  s’associer  pour  un  but  plus  éloigné  et  plus  général  qu’un 
profit  immédiat.  S’ils  s’entendent,  pense-t-il,  ce  ne  peut  être  que  pour  haus¬ 
ser  les  prix  ! 

La  seule  influence  du  Comptoir  sur  les  prix  est  une  influence  régula¬ 
trice.  Il  tend  à  rendre  leurs  variations  moindres  en  intensité,  probablement 
aussi  en  durée.  Mais  le  service  qu’il  rend  à  ses  adhérents  est  plus  appré¬ 
ciable  que  cette  stabilité  relative;  en  réalité,  il  leur  sauve  la  vie.  11  les  for¬ 
tifie,  en  effet,  en  les  armant  en  vue  des  luttes  industrielles  actuelles.  Il  les 
unit  ensemble  et  leur  permet  de  résoudre  collectivement  ce  problème 
d  équilibré  entre  l’offre  et  la  demande  qu’aucun  d’eux  ne  pourrait  résoudre 
isolément.  Grâce  à  la  solidarité,  effective  qu’il  crée  entre  eux  et  à  la 
discipline  qu’ils  acceptent,  ils  échappent  au  grand  danger  que  connais- 
•sent  bien,  dans  d’autres  pays,  les  entreprises  industrielles  demeurées  isolées 
ou  insuffisamment  liées,  celui  de  l’absorption  par  un  puissant  rival.  Par 
l’entente  volontaire,  spontanée,  par  des  engagements  précis  sur  des  points 
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déterminés,  respectant  entièrement  leur  liberté  d’action  en  toute  autre 
matière,  ils  ont  évité  le  trust  gigantesque  qui  les  aurait  terrassés,  puis 
engloutis. 

Cet  heureux  résultat  tient  au  fait  qu’ils  poursuivent  un  but  essentiel¬ 
lement  conforme  à  l’intérêt  général  :  l’abaissement  du  prix  de  revient,  par 
la  stabilité  plus  grande,  par  l’emploi  d’intermédiaires  moins  nombreux  et 
moins  coûteux,  par  l’économie  des  manifestations  inutiles  de  la  concur¬ 
rence.  Sans  céder  à  un  préjugé  national,  on  peut  dire  aussi  qu’il  y  a  dans 
leur  politique  quelque  chose  de  plus  loyal,  de  plus  direct  que  dans  celle 
de  beaucoup  de  groupements  similaires  étrangers.  Le  Comptoir  de  Longwy 
s’est  créé  en  1876  à  l’état  de  société  commerciale  pour  l’achat  à  ses  adhé¬ 
rents  et  la  vente  en  France  des  fontes  qu’ils  produisaient.  Trente-huit  ans 
plus  tard,  nous  le  trouvons  établi  sous  la  même  forme  et  avec  le  même 
genre  d’activité.  Comparez  à  cette  carrière  simple  et  toute  unie  les  trans¬ 
formations  successives  des  cartells  allemands  partis  de  pures  ententes 
temporaires  dépourvues  de  sanctions  efficaces  et  aboutissant  enfin  au 
bureau  de  vente  ou  au  syndicat  de  vente  organisé,  lui  aussi,  en  société 
commerciale  pour  l’achat  aux  associés  et  la  vente  au  public.  Non  seule¬ 
ment  les  cartells  ont  dû  modifier  profondément  leur  constitution,  mais 
s’ils  sont  arrivés  au  syndicat  de  vente,  très  semblable  au  comptoir  français 
par  sa  forme  extérieure,  ils  ne  poursuivent  pas  pour  cela  un  but  identique. 
Le  bureau  de  vente  est  pour  eux  le  meilleur  moyen  d’assurer  la  discipline, 
d’empêcher  les  fraudes.  Pour  les  fontes  lorraines,  h*  Comptoir  a  été  sim¬ 
plement  l’organisme  naturel  de  la  vente  en  commun.  Des  exploitants 
de  hauts  fourneaux  s’associant  pour  unir  leur  effort  commercial  ne  pou¬ 
vaient  pas  donner  à  cet  effort  collectif  une  expression  plus  normale  et 
plus  simple. 

Les  comptoirs  métallurgiques  français  présentent,  par  suite,  pour  les 
économistes,  un  intérêt  tout  particulier.  Ils  répondent  beaucoup  plus  exclu¬ 
sivement  que  les  autres  .formes  de  la  concentration  commerciale  aux 
nécessités  économiques.  Ils  en  sont,  pour  ainsi  dire,  une  manifestation  plus 
classique,  plus  fidèle.  Cette  qualité  porte  d’ailleurs  sa  récompense  maté¬ 
rielle  et  les  comptoirs,  tout  en  soulevant,  infiniment  moins  d’objections, 
même  parmi  les  esprits  prévenus,  que  les  cartells  ou  les  trusts,  ont  cepen- 
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dant  fait  preuve  d’une  très  grande  efficacité.  Nous  venons  de  le  constater 
pour  le  Comptoir  de  Longwy.  Nous  allons  le  vérifier  également  pour  les 
autres  comptoirs  métallurgiques. 

COMPTOIR  D’EXPORTATION  DES  FONTES  DE  MEURTHE-ET-MOSELLE 

Le  Comptoir  de  Longwy  avait  laissé  entièrement  de  côté  la  question 
de  l’exportation  des  fontes  lorraines.  Il  la  considérait  comme  hors  cadre, 
pour  ainsi  dire,  et  se  contentait  de  permettre  à  ses  adhérents  toute  liberté 
d’action  à  cet  égard.  De  1876  à  1905,  pendant  près  de  trente  ans,  les 
choses  ont  marché  ainsi,  mais  cette  indépendance  théorique  ne  donnait 
pas  beaucoup  de  résultats.  Elle  était  peu  féconde,  parce  que  le  producteur 
isolé  de  fonte  se  trouvait  insuffisamment  armé  pour  entreprendre  la  lutte 
sur  le  marché  international.  La  création  du  Comptoir  d’exportation  des 
fontes  de  Meurthe-et-Moselle  mit  à  la  disposition  de  ceux  qui  le  désiraient 
un  organe  collectif  de  vente  au  dehors  et,  en  fait,  cet  organe  a  été  reconnu 
efficace.  Le  1er  janvier  1909,  il  a  été  renouvelé  pour  vingt  années. 

Bien  que  le  Comptoir  d’exportation  soit  composé  des  mêmes  socié¬ 
taires  que  le  Comptoir  de  Longwy,  bien  que  son  administration  soit  à  peu 
près  entre  les  mêmes  mains,  ces  deux  groupements  demeurent  complè¬ 
tement  distincts,  et  le  fait  de  recourir  au  plus  ancien  des  deux  pour  la  vente 
en  France  et  aux  colonies  n’entraîne  en  aucune  manière  l’obligation  d’ex¬ 
porter  par  l’intermédiaire  de  l’autre. 

Les  statuts  du  Comptoir  d’exportation  permettent,  au  surplus,  les 
combinaisons  les  plus  libérales  pour  rendre  la  discipline  aussi  souple  que 
possible  et  la  plier  aux  diverses  circonstances.  Quand  les  sociétaires  ne 
tombent  pas  d’accord  sur  une  opération  proposée,  la  minorité  ne  doit  pas 
forcément  subir  l’écrasement  de  la  majorité  ;  elle  peut  être  autorisée  a 
réaliser  pour  son  compte  la  solution  qu’elle  préconise.  «  Un  associé,  dit 
l’article  28,  pourra  refuser  de  participer  à  un  ou  plusieurs  marchés,  quelle 
qu’en  soit  l’importance,  sous  la  condition  d’y  être  autorisé  par  le  Conseil 
d’administration  »,  et  à  l’inverse  :  «  Chaque  associé  pourra  exiger  qu'un 
marché  qui  ne  serait  à  la  convenance  d’aucun  de  ses  confrères  soit  traité 
quand  même  pour  être  exécuté  par  lui.  »  De  même  l’article  1  prévoit 
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un  système  d'écoulement  auquel  les  Maîtres  de  Forges  lorrains  n’ont 
jamais  recours,  celui  du  transport  à  Anvers  des  fontes  d’exportatiôn  pour 
y  être  l’objet  d’un  warrant.  Le  contrat  de  warrant  est  d’un  usage  courant 
en  Grande-Bretagne  où  l’exportation  des  fontes  a  été  longtemps  très 
importante  et  donne  encore  un  tonnage  élevé.  Si,  dans  un  moment  de 
resserrement,  quelques  associés  du  Comptoir  voulaient  trouver  un  élément 
de  crédit  dans  leurs  stocks  de  fonte  d’exportation,  ils  pourraient  le  faire 
sans  être  obligés  de  rallier  à  leur  procédé  l 'unanimité  de  leurs  collègues. 

«  Un  groupe  d’entre  eux,  dit  l’article  l,  pourrait  le  pratiquer,  à  ses  ris¬ 
ques  et  périls,  en  utilisant  le  concours  du  directeur-gérant  du  Comptoir 
et  de  son  personnel.  »  Ainsi,  l’Administration  elle-même  du  Comptoir  peut 
aider  des  groupes  formés  dans  l’intérieur  de  ce  Comptoir  à  réaliser  leurs 
combinaisons  propres.  Le  Comptoir  d’exportation  est,  en  somme,  au  ser¬ 
vice  de  ses  adhérents  pour  toute  opération  susceptible  de  procurer  un 
avantage  à  un  ou  plusieurs  d’entre  eux  sur  le  marché  étranger,  à  la  seule 
condition  que  cette  opération  ne  nuise  à  aucun  autre  adhérent. 

I  .a  création  et  le  maintien  des  comptoirs  ayant  pour  objet  la  vente  de 
la  fonte  brute,  tant  sur  le  marché  national  que  sur  le  marché  étranger,  ont 
trouvé  des  éléments  favorables  dans  les  conditions  techniques  de  la  fabri¬ 
cation  et  dans  l’uniformité  relative  du  produit.  U  est  nécessaire  de  mettre 
ici  ces  deux  points  en  relief  avant  d’entamer  l’examen  des  comptoirs 
métallurgiques  de  spécialités  qui,  d’une  façon  générale,  n’ont  pas  été  aidés 
au  même  degré  par  les  mêmes  circonstances. 

Les  progrès  techniques  si  remarquables  qui  ont  été  réalisés  dans  la 
fabrication  de  la  fonte  à  l’époque  moderne  ont  uniformément  agi  dans  le 
sens  de  la  concentration  industrielle,  d’une  part,  en  augmentant  la  capacité 
de  production  de  chaque  haut  fourneau,  d’autre  part,  en  groupant  ensemble 
des  batteries  comprenant  de  nombreuses  unités.  La  disparition  des  hauts 
fourneaux  au  charbon  de  bois,  liés  étroitement  à  la  production  fixe  de  la 
forêt  voisine,  leur  remplacement  par  le  haut  fourneau  au  coke,  qui  n’est 
plus  limité  pratiquement  par  l’approvisionnement  de  combustible,  a  été  un 
élément  important  de  concentration.  Le  perfectionnement  des  machines 
soufflantes  ;  le  mécanisme  de  plus  en  plus  poussé  des  moyens  de  traction 
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des  matières  premières,  des  appareils  de  chargement  qui  les  déversent 
automatiquement  dans  le  gueulard;  surtout  l’utilisation  croissante  des  gaz 
des  hauts  fourneaux,  dont  la  récupération  assure  une  importante  économie 
de  combustible  et  procure  une  source  nouvelle  d’énergie;  tout  cela  con¬ 
duit  normalement  et,  pour  ainsi  dire,  fatalement,  les  Maîtres  de  Forges  à 
grouper  ensemble  trois,  quatre,  parfois  huit  ou  dix  liants  fourneaux  de 
grande  capacité.  Toute  invention  nouvelle  a  marqué  un  accroissement  de 
la  dimension  des  hauts  fourneaux  et  de  l’importance  des  entreprises  qui 
les  exploitent.  Le  résultat  tout  naturel  de  cette  évolution  a  été  de  mettre 
l’industrie  de  la  réduction  du  minerai  entre  les  mains  d’un  nombre  relative¬ 
ment  restreint  d’établissements.  Par  là  l’entente  entre  les  producteurs  de 
fonte  a  été  rendue  possible.  Elle  se  serait  heurtée  à  d’insurmontables  obs¬ 
tacles  si  la  production  importante  actuelle  avait  continué  à  être  dispersée, 
comme  la  production  plus  modeste  d’autrefois,  entre  un  grand  nombre  de 
hauts  fourneaux  de  faible  capacité. 

L’uniformité  relative  du  produit,  ou  plus  exactement  la  possibilité  de 
le  classer  en  catégories  fixes,  a  été  un  autre  facteur  de  grande  importance 
dans  la  création  et  le  succès  des  comptoirs  de  vente  de  fonte  brute. 

En  effet,  les  fontes  provenant  des  hauts  fourneaux  lorrains  sont  com¬ 
parables  entre  elles.  L’article  38  des  statuts  détermine  les  quatorze  sortes 
différentes  mises  en  vente  par  le  Comptoir,  ainsi  que  l’écart  de  prix  qui 
existe  statutairement  entre  chacune  d’elles. 

Ainsi,  soit  d’une  manière  permanente,  soit  avec  un  écart  variable,  les 
diverses  sortes  de  fontes  vendues  par  le  Comptoir  sont  classées  entre  elles 
au  point  de  vue  de  leur  prix,  et  chaque  tonne  de  chaque  sorte  est  suppo¬ 
sée  de  qualité  égale  à  n’importe  quelle  autre  tonne  de  la  même  sorte, 
quelle  que  soit  sa  provenance.  11  ne  s’agit  pas  là,  d’ailleurs,  d’une  fiction 
statutaire,  car  la  clientèle  est  réellement  indifférente  à  la  provenance  des 
fontes  que  lui  livre  le  Comptoir.  Elle  passe  un  ordre  pour  500  tonnes  de 
fonte  de  moulage  n°  3  de  qualité  marchande,  par  exemple,  sans  s’inquiéter 
ordinairement  de  l’usine  qui  l’exécutera. 

Et  c’est  précisément  parce  que  la  clientèle  est  aussi  bien  servie  par 
l’une  que  par  l’autre  des  usines  adhérentes,  que  celles-ci  ont  pu  organiser 
la  vente  en  commun  de  leurs  fontes  ordinaires. 
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Lorsqu’elles  produisent  des  fontes  spéciales,  le  Comptoir  reste  leur 
agent  de  vente  pour  ces  fontes,  mais  à  leur  compte  .individuel,  non  au 
compte  général  de  tous  les  associés.  La  vente  de  ces  fontes  est  une  opéra¬ 
tion  à  part,  une  opération  accessoire,  qui  ne  peut  causer  à  la  Société  ni 
pertes,  ni  bénéfices.  La  Société  n’existerait  pas,  par  suite,  pour  ces  mar¬ 
chandises  un  peu  exceptionnelles.  Elle  cesse  même  d’exister  en  ce  qui  les 
concerne.  Le  Comptoir  devient,  dans  ce  cas,  l’agent  de  vente  d’une  seule 
usine,  au  lieu  d’être  l’agent  général  de  plusieurs  usines  associées. 

A  mesure  (pie  l’on  s’avance  davantage  vers  le  produit  fini,  la  variété 
s’introduit  entre  les  fabrications,  et  le  problème  de  la  concentration  com¬ 
merciale  se  heurte  à  tm  obstacle  difficile  à  surmonter.  Du  jour  où  le  nombre 
des  catégories  à  établir  s’enfle  démesurément,  il  se  complique  à  l’excès;  il 
devient  radicalement  impossible  quand  les  points  de  comparaisons  faisant 
défaut  pour  certains  éléments,  les  classements  n’ont  plus  de  base  logique 
précise.  C’est  pourquoi  les  Comptoirs  métallurgiques  qu’il  nous  reste  à 
examiner  ne  se  rencontrent  (pie  dans  les  produits  demi-ouvrés  ou  dans  des 
spécialités  étroitement  limitées. 

Eu  résumé,  les  Comptoirs  n’ont  pu  s’établir  que  là  où  se  rencontraient 
deux  conditions  préalables  :  lu  le  petit  nombre  des  intéressés,  résultat  de 
la  concentration  industrielle  qui  substitue  les  grands  établissements  aux 
petits;  2°  le  caractère  impersonnel  et  comparable  du  produit  qui  permet 
une  classification  exacte  par  catégories. 

On  retrouve  ces  deux  conditions  dans  le  Comptoir  établi  pour  les 
aciers  Thomas  qui  ne  porte,  en  effet,  que  sur  «  les  lingots,  blooins,  I  ailettes, 
large ts  et  chutes  »,  c’est-à-dire  sur  des  aciers  sortant  de  la  lingotière  ou 
n’ayant  subi  au  laminoir  que  des  transformations  pour  ainsi  dire  préparatoires. 

Les  Comptoirs  métallurgiques  de  spécialités  ne  groupent  non  plus 
qu’un  nombre  assez  limité  de  sociétaires,  8,  10,  13,  20  établissements  au 
plus.  Ce  chiffre  relativement  élevé  est  celui  du  Comptoir  des  Poutrelles. 


COMPTOIR  DES  POUTRELLES 

Le  produit  qu’il  a  pour  objet  est  nettement  déterminé  par  ses  statuts 
(1896).  Ce  sont  les  «  barres  profilées  en  fer  ou  en  acier,  dénommées  corn- 
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mercialement  poutrelles,  fers  à  planchers,  ou  sommiers  à  ailes  ordinaires, 
ou  larges  ailes  de  80  à  410  millimètres  et  les  fers  à  U  de  80  millimètres  et 
plus  (à  l’exclusion  des  traversés  de  chemins  de  fer),  alors  même  que  ces 
produits  auraient  subi  une  main-d’œuvre  spéciale  de  fraisage,  perçage  ou 
peinture  ».  Ainsi  le  nombre  important  des  adhérents  est  compensé  par  la 
spécialité  très  accusée  du  produit. 

A  l'origine  du  Comptoir,  en  mars  1896,  l’industrie  des  poutrelles  se 
débat  contre  une  grosse  difficulté.  La  consommation  est  insuffisante  pour 
l'alimentation  des  laminoirs,  et  cela  non  pas  seulement  d’une  façon  passa¬ 
gère,  mais  d’une  façon  chronique,  permanente.  .Les  laminoirs  doivent 
produire  économiquement  et  la  clientèle  des  poutrelles  est  trop  peu  déve¬ 
loppée  pour  absorber  normalement  ce  qu'ils  jettent  sur  le  marché.  Le 
Comptoir  va  travailler  à  augmenter  cette  clientèle  par  tous  les  moyens  en 
son  pouvoir. 

Les  deux  principaux  consistent:  l’un  à  diminuer  certains  éléments  du 
prix  de  revient  tant  à  l’usine  qu’au  lieu  d’emploi,  l’autre  à  faire  l’éducation 
de  la  clientèle  pour  l’amener  à  un  emploi  plus  important  des  matériaux 
métalliques. 

Pour  diminuer  certains  éléments  du  prix  de  revient,  il  faut  supprimer 
les  effets  d’une  concurrence  désordonnée,  effets  qui  sont  d’une  part  la 
dissémination  des  commandes  reçues  par  chaque  usine  en  nombreux  petits 
lots  de  types  différents,  favorisant  une  inutile  multiplication  de  ces  types 
ou  profils,  toutes  causes  de  complication,  de  ralentissement,  d’augmen¬ 
tation  de  dépenses  pour  la  fabrication,  d’autre  part  une  dispersion  abso¬ 
lument  irrégulière  des  livraisons  de  chaque  usine  sur  tous  les  points  du 
territoire,  amenant  des  chassés-croisés  et  par  suite  des  frais  de  transports 
superflus. 

En  s’efforçant  d’uniformiser  les  types  ou,  du  moins,  de  restreindre  le 
nombre  de  leurs  variétés  pour  conserver  seulement  celles  qui  répondent  à 
des  besoins  réels  en  groupant  les  commandes  de  chaque  type  de  façon  à 
remettre  aux  usines  des  ordres  importants  sur  chacun  d’eux,  le  Comptoir 
petit  apporter  dans  l’outillage  et  le  travail  des  laminoirs  une  simplification 
qui  se  traduit  par  une  économie  de  frais  de  fabrication.  En  affectant  autant 
que  possible  les  commandes  aux  usines  les  plus  voisines  des  points  de 


INORGANISATION  COMMERCIALE  DE  LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE  521 


livraison  indiqués  par  la  clientèle,  le  Comptoir  peut  réaliser  une  autre 
économie  sur  les  transports. 

Ce  programme  a  été  réellement  exécuté  par  le  Comptoir  des  Poutrelles. 
Le  Comptoir  est  constitué  sous  la  forme  d’une  société  anonyme  qui  achète 
à  ses  actionnaires  les  poutrelles  destinées  au  marché,  national,  et  les  vend 
à  sa  clientèle.  Ses  adhérents  sont  donc  garantis  contre  les  brusques  varia¬ 
tions  de  prix,  contre  le  déséquilibre  entre  la  production  et  la  consom¬ 
mation.  A  certaines  périodes,  les  prix  de  vente  des  poutrelles  ont  été 
inférieurs  à  ceux  d’autres  produits  laminés,  au  sujet  desquels  aucune 
entente  ne  s’était  produite,  et  que  les  vicissitudes  de  la  concurrence  sans 
frein  faisaient  monter  exagérément. 

Au  point  de  vue  de  l’ unification  des  types,  le  Comptoir  a  obtenu 
également  un  résultat  important  en  ce  qui  concerne  les  profils  1  et  U.  Les 
profils  normaux  remplacent  de  plus  en  plus  dans  la  consommation  les 
anciens  fers  à  larges  ailes  ou  à  ailes  ordinaires,  ainsi  que  le  tableau  suivant 
en  fait  foi  : 


ANNÉE  1897 

ANNÉE  IMS 

I  à  ailes  ordinaires  ..... 

o/ù 

....  50.09 

"h 

18,73 

I  à  larges  ailes  . . 

....  30,59 

6,00 

1  profils  normaux . 

....  12, OS 

56,58 

U  —  . 

....  7,24 

18,69 

Le  Comptoir  ne  s’est  pas  borné  à  agir  sur  le  prix  de  revient  en  orga¬ 
nisant  la  vente  des  poutrelles  à  la  clientèle  nationale.  Il  s  est  préoccupe 
d’étendre  cette  clientèle  en  faisant  son  éducation.  Il  fallait,  en  effet,  lui 
enseigner  les  différents  usages  des  fers  à  plancher,  lui  montrer  les  divers 
procédés  de  construction  auxquels  ils  se  prêtent.  Pour  atteindre  ce  but,  le 
Comptoir  ne  s’est  pas  borné  à  prendre  part  à  des  expositions  et  à  distribuer 
largement  des  abums  illustrés  contenant  des  indications  précises  sur  le  degré 
de  résistance  et  l’utilisation  de  ses  produits.  Il  a  mis  gratuitement  à  la 
disposition  des  architectes  et  de  toutes  personnes  s  occupant  de  construc¬ 
tion  les  avis  de  son  bureau  de  consultations  techniques,  placé  sous  la 
direction  de  spécialistes  d’une  haute  compétence.  Ce  sont  bien  la  les 
services  que  peut  rendre  à  une  industrie  un  groupement  constitué  par  le 
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commun  effort  de  ses  membres.  Aucun  établissement  isolé,  même  très 
important,  ne  peut  consentir  à  lui  seul  les  sacrifices  qu’ils  comportent,  et 
pourtant,  chacun  d’eux,  même  le  plus  modeste,  en  recueille  le  fruit. 

Au  surplus,  le  Comptoir  est  arrivé  à  un  résultat  tangible  :  la  consom¬ 
mation  française  de  poutrelles  était  en  1896,  au  moment  de  sa  fondation, 
de  175.000  tonnes  seulement.  Elle  a  atteint  391.152  tonnes  en  1912.  11 
reste,  d’ailleurs,  beaucoup  à  faire  encore  pour  mettre  la  construction  en  fer 
française  au  niveau  qu’elle  a  atteint  chez  nos  voisins  allemands  et  belges. 
Le  chiffre  français  de  1913  ressort  à  une  consommation  annuelle  de  8ks200 
par  habitant.  Elle  est  en  Allemagne,  pour  la  même  année  1913,  de  16k®379 
et  en  Belgique  de  1 7 ks  1 7 6 . 

COMPTOIR  DES  ESSIEUX 

* 

Le  Comptoir  des  Essieux  est  le  plus  ancien  des  Comptoirs  métallur¬ 
giques  de  spécialités.  Sa  création  remonte  au  1er  janvier  1892.  Toutefois,  au 
début,  il  vendait  au  compte  de  ses  adhérents  et  n’encaissait  pas  le  montant 
des  factures  qu’il  se  bornait  à  établir  lui-même.  Aujourd’hui  il  fonctionne 
comme  les  autres  Comptoirs.  Bien  que  ses  adhérents,  au  nombre  de  onze, 
soient  dispersés  entre  plusieurs  régions  de  France,  c’est  dans  l’Est  et  dans  le 
Nord,  spécialement  dans  la  Haute-Marne,  que  se  trouve  le  centre  principal 
de  la  fabrication  qu’il  représente.  Il  existe,  au  surplus,  des  dissidents  d’une 
certaine  importance  ;  mais  leur  abstention  ne  fait  pas  obstacle  au  principal 
résultat  du  Comptoir,  qui  est  un  abaissement  du  prix  de  revient  par  la 
régularité  de  la  production  et  la  distribution  normale  des  commandes. 

COMPTOIR  DES  RESSORTS  DE  CARROSSERIE 

Le  Comptoir  des  Ressorts  de  carrosserie  a  été  constitué  pour  la  pre¬ 
mière  fois  en  1896  et  s’est  continué  par  une  série  de  renouvellements 
successifs.  Mais,  depuis  assez  longtemps  déjà,  des  ententes  avaient  été 
conclues  entre  les  fabricants  de  ressorts  de  carrosserie.  Le  Comptoir  peut 
donc  être  considéré  comme  leur  aboutissement  normal.  Huit  entreprises  en 
font  partie  actuellement. 
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Ce  groupement,  quoique  n’englobant  pas  la  totalité  des  fabricants,  est 
suffisant  toutefois  pour  assurer  à  l’industrie  qu’il  exerce  un  des  principaux 
avantages  des  ententes,  c’est-à-dire  une  grande  stabilité  dans  le  prix  de 
vente  des  ressorts. 

Grâce  à  lui,  les  multiples  conditions  qui,  en  concurrence  libre,  amènent 
d’incessantes  variations  dans  la  valeur  des  marchandises,  ne  se  sont  fait 
sentir  depuis  dix-huit  ans  que  de  la  façon  la  plus  atténuée.  Il  a  ainsi  évité 
au  gros  commerce  de  voir,  en  certains  cas,  déprécier  des  stocks  importants, 
comme  cela  n’avait  que  trop  souvent  lieu  antérieurement. 

L’avantage  de  l’entente  se  fait  donc  sentir  pour  la  clientèle  aussi  bien 
que  pour  les  producteurs  eux-mêmes  et  fait  que  son  maintien  est  également 
souhaité  par  les  uns  et  par  les  autres. 


COMPTOIR  D’EXPORTATION  DES  PRODUITS  MÉTALLURGIQUES 

Les  Comptoirs  que  nous  venons  d’indiquer  s’occupent,  sauf  le 
Comptoir  d’Exportation  des  fontes  de  Meurthe-et-Moselle,  exclusivement 
du  marché  national.  L’exportation  est  en  dehors  de  leur  champ  d’action; 
mais  on  comprend  aisément  qu’elle  ne  saurait  manquer  de  les  intéresser 
tous  au  plus  haut  degré.  L’industrie  métallurgique,  comme  toutes  les 
grandes  industries,  a  besoin  de  se  développer  en  trouvant  des  débou¬ 
chés  à  l’extérieur.  Elle  en  a  besoin  parce  que  les  méthodes  techniques  nou¬ 
velles  supposent  la  fabrication  par  grandes  masses  et  que  c’est,  par  suite, 
se  condamner  à  une  infériorité  permanente  que  de  travailler  sur  une  base 
restreinte.  Elle  en  a  besoin  aussi,  ce  qui  semble  paradoxal,  pour  être  à 
même  de  bien  servir  sa  clientèle  nationale,  clientèle  forcément  variable 
dans  l’importance  de  ses  commandes,  et  qu’on  ne  peut  satisfaire  dans  les 
périodes  d’activité  qu’en  dépassant  sa  demande  dans  les  périodes  de 
dépression.  Mors  même  que  les  conditions  techniques  de  la  production 
n’imposeraient  pas  la  vente  à  l’extérieur,  les  conditions  économiques  la 
réclameraient  comme  une  sorte  de  volant  régulateur. 

C’est  pourquoi,  nous  l’avons  vu,  les  Maîtres  de  Forges  qui  avaient  mis 
sur  pied  le  Comptoir  Métallurgique  de  Longwy  ont  dû,  plus  tard,  créer  le 
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Comptoir  (l'Exportation  des  Fontes  de  Meurthe-et-Moselle.  De  même,  après 
les  Comptoirs  de  spécialités  métallurgiques,  il  a  fallu  des  groupements  pour 
organiser  leur  exportation.  Mais  il  n’était  guère  possible  de  les  multiplier 
assez  pour  qu’un  Comptoir  d’exportation  correspondit  à  chaque  Comptoir 
de  spécialités.  Aussi,  après  quelques  essais  dans  ce  sens,  en  est-on  venu  à 
constituer  en  1904  un  Comptoir  d’Exportation  des  Produits  Métallurgiques. 
En  fait,  le  Comptoir  n’exporte  guère  que  des  rails,  des  poutrelles  et  des 
traverses  métalliques  de  chemins  de  fer.  C’est,  sans  doute,  que  ces  pro¬ 
duits  classés  par  catégories,  interchangeables,  entrent  à  peu  près  seuls 
dans  les  conditions  nécessaires  à  la  vente  en  Comptoir. 

Quoi  qu’il  en  soit,  l’activité  du  Comptoir,  sous  la  direction  de  M.  de 
Labriolle,  a  produit  des  résultats  importants.  Avant  que  le  Brésil  et  l’Ar¬ 
gentine  ne  traversent  la  crise  actuelle,  il  a  pu  prendre  dans  ces  pays 
de  très  fortes  commandes  qu’aucune  maison  française  n’aurait  été 
capable  d’exécutër  dans  leur  entier  et  qu’un  organisme  collectif  pouvait 
seiil  traiter.  Le  cas  est  fréquent,  on  le  comprend,  pour  les  rails  et  les 
différentes  parties  du  matériel  fixe  de  chemins  de  fer.  Lorsqu’une  ligne 
nouvelle  est  construite  dans  un  pays  non  encore  développé  au  point  de 
vue  métallurgique,  ce  sont  des  milliers  de  tonnes,  des  chargements 
entiers  de  navires  qu’il  lui  faut.  Le  seul  fait  que  le  Comptoir  pouvait 
satisfaire  à  des  ordres  très  considérables  créait  donc  pour  ses  adhérents 
un  avantage  marqué.  Il  s’est  traduit  par  une  augmentation  sensible  de 
l’exportation  des  produits-  métallurgiques  qui  entrent  dans  le  champ 
d’action  du  Comptoir.  Au  moment  de  sa  fondation,  il  y  a  dix  ans,  le 
chilfre  global  de  cette  exportation  ne  dépassait  pas  40.000  tonnes.  Il  a, 
depuis  lors,  atteint  jusqu’à  250.000  tonnes  en  périodes  favorables.  Même 
aux  époques  dp  dépression,  il  est  toujours  au  moins  quadruple  de  ce  qu’il 
était  en  1904. 

La  crise  actuelle  tient  surtout  à  l’effacement  momentané  du  marché 
sud-américain.  Alors  qu’il  y  a  encore  peu  d’années,  il  n’était  pas  toujours 
possible  de  répondre  favorablement  à  des  demandes  qui  se  précipitaient, 
on  n’en  reçoit  plus  aucune  aujourd’hui.  Cette  situation  est  certainement 
passagère,  mais  elle  se  complique  en  France,  comme  en  Allemagne,  du  fait 
que  la  production  métallurgique  s’est  beaucoup  accrue  et  que  l’exportation 
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est  pour  elle  une  nécessité  plus  pressante.  En  attendant  la  reprise  des 
affaires  dans  l’Amérique  du  Sud,  l’Asie  Mineure,  les  Pays  balkaniques  et 
l’Extrême-0 rient  offrent  quelques  possibilités  de  débouchés.  Le  Comptoir 
travaille  à  en  faire  profiter  l’industrie  française.  Peut-être  est-ce  dans  ces 
moments  difficiles  que  l’efficacité  île  son  action  apparaît  le  mieux.  Quand 
des  marchés  nationaux  se  ferment  tout  à  coup  et  qu’il  faut  chercher  anxieu¬ 
sement  sur  une  carte  du  inonde  de  quel  côté  porter  jes  efforts,  l’impuis¬ 
sance  des  entreprises  isolées  apparaît  plus  clairement  qu’aux  époques  pros¬ 
pères  au  cours  desquelles  les  affaires  se  font  toutes  seules.  Une  usine, 
même  importante,  ne  peut  pas,  d  ordinaire,  faire  parcomii  la  Chine  et  U 
Japon  par  ses  émissaires  quand  ses  clients  brésiliens  ou  argentins  ne  lui 
passent  plus  d’ordres  ;  un  Comptoir  puissant  peut  le  faire.  Plus  exactement, 
il  n’est  pas  surpris  par  les  dépressions  momentanées,  parce  qu'il  étudie  à 
l’avance  les  débouchés  possibles,  alors  qu’une  entreprise  isolée  perd  plus 
facilement  de  vue  cette  coûteuse  précaution,  lorsque  ses  carnets  de  com¬ 
mande  sont  déjà  pleins. 

L’existence  du  Comptoir  est,  en  résumé,  la  condition  indispensable  du 
développement,  de  notre  exportation  métallurgique.  Jusqu’ici,  les  progrès 
considérables  accomplis  depuis  quelques  années  dans  1  industrie  française 
de  l’acier  ne  se  sont  pas  manifestés  au  dehors  par  un  essor  correspondant  de 
notre  commerce  extérieur.  Un  mouvement  intéressant  s’est  déjà  produit; 
mais  il  a  été  restreint  par  les  conditions  défavorables  du  marché  exterieui. 
La  prochaine  période  d’activité  trouvera  notre  métallurgie  plus  puissante  à 
la  fois  et  mieux  organisée  pour  la  vente  à  l’étranger;  les  résultats  du  Comp¬ 
toir  d’Exportation  apparaîtront  alors  dans  toute  leur  importance. 


CONCLUSION 

Au  cours  de  cette  brève  étude  sur  les  Comptoirs  métallurgiques,  nous 
avons  insisté  particulièrement  sur  les  avantages  proprement  economiques  de 
ces  organisations.  Nous  avons  indiqué  les  services  rendus  aux  industriels 
et  aussi  les  services  rendus  à  la  clientèle.  Mais  il  y  a  lieu  de  faire  remarquei 
que  les  Comptoirs  jouent  un  rôle  bienfaisant,  et  moins  souvent  mis  en  relief, 
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à  un  point  de  vue  plus  général,  notamment  en  ce  qui  concerne  le  bien-être 
dés  ouvriers.  Eu  régularisant  dans  une  large  mesure  la  production  indus¬ 
trielle,  ils  ont  assuré  aux  ouvriers  des  emplois  plus  durables,  souvent  même 
permanents.  De  plus,  ils  ont  évité  les  graves  crises  de  chômage  qui  jetaient 
autrefois  sur  le  pavé,  au  même  moment,  des  quantités  d’ouvriers  de  la 
même  profession  et  les  condamnaient  en  pratique  à  l’inaction  forcée.  Ce 
n’est  pas  là  le  moindre  de  leurs  mérites. 


APPENDICES 


APPENDICE  1 


UNE  FORGE  EN  1864 

La  note  qui  sait  concerne  la  forge  aa  bois  de  Lange  (Charente)  et  se 
rapporte  à  la  période  1856-1866,  an  cours  de  laquelle  la  forge  eut  son 
maximum  d’outillage  et  de  production,  sinon  ses  meilleurs  bénéfices. 

La  forge  de  Laage,  située  au  bord  de  la  Vienne,  dans  la  commune  de 
Chirac,  canton  de  Chabanais,  arrondissement  de  Confolens  (Charente), 
entre  Angoulême  et  Limoges,  appartenait  au  comte  Garnier  de  Laboissière. 
Le  voisinage  immédiat  de  la  Vienne,  qui  pouvait  fournir  une  force 
motrice  de  plus  de  110  chevaux,  la  proximité  de  plusieurs  forêts  et  de 
gisements  de  minerais  de  fer  et  de  castine,  Pavaient  décidé  à  créer  chez 
lui  une  forge  au  bois. 

L'autorisation  nécessaire  lui  avait  été  donnée  par  ordonnance  royale 
du  23  mars  1838.  Elle  comportait  l’établissement  d’une  retenue  ou  déversoir 
de  109  mètres  de  largeur,  d’une  chute  de  lm50  et  la  construction  de  deux 
feux  d’affinerie  et  de  leur  soufflerie. 

Une  nouvelle  ordonnance  du  7  mars  1841  autorisa  l’adjonction  d’un 
haut  fourneau  et  de  sa  soufflerie,  avec  fonderie,  et  d’un  feu  d’affinerie. 

En  184S,  on  ajouta  deux  trains  de  laminoirs,  un  train  de  tôlerie  et  un 
petit  mill. 

L’usine  ainsi  constituée,  et  pouvant  disposer  d’une  force  motrice 
hydraulique  disponible  de  110  à  120  chevaux,  en  toutes. saisons,  acquit 
bientôt  de  l’importance  dans  la  région. 
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Les  forges  de  Laage  appartenaient  au  groupe  du  Périgord.  Elles 
s’approvisionnaient  comme  suit: 

Minerais.  —  Les  minerais  provenaient  tous  de  la  Charente  et  des 
environs.  La  moitié  environ  venait  de  Nieuil,  Ils  se  présentaient  en  grains 
hydratés  d’une  teneur  de  40  °ja  environ,  mais  phosphoreux.  Ils  étaient 
extraits  à  ciel  ouvert  par  les  ouvriers  du  maître  de  forges.  Ils  revenaient 
à  10-  francs  environ  la  tonne  rendue  en  forge.  L’autre  moitié  provenait 
de  Taponnat,  Florignac,  Chasseneuil  et  Vitrac;  c’étaient  des  minerais 
hydratés,  en  roche,  dosant  de  35  à  40  °ja  de  fer  et  sans  phosphore.  Leurs 
gisements,  sous  forme  de  bancs  d’assez  faible  volume,  s’exploitaient  par 
puits  de  30  à  40  mètres  de  profondeur.  Ils  revenaient  en  forge  à  15  francs 
la  tonne.  Tous  ces  minerais  étaient  lavés,  et  les  derniers,  en  roche,  étaient 
cassés  au  bocard  avant  lavage.  Les  deux  opérations  de  bocardage  et 
lavage  revenaient  à  75  centimes  par  tonne. 

Castine.  —  La  eastine  se  trouvait  à  Nieuil,  en  bancs  épais  que  les 
ouvriers  de  la  forge  exploitaient  à  ciel  ouvert,  au  prix  de  2  francs  par 
mètre  cube  pesant  1.500  kg.  Elle  revenait  sur  place  à  lf35  la  tonne,  et, 
rendue  en  forge,  à  2f25. 

Charbons .  —  Les  charbons  de  chêne ,  destinés  au  haut  fourneau, 
étaient  produits  soit  dans  les  forêts  du  Chambon  et  de  Brillac,  d’une 
contenance  totale  de  500  hectares,  appartenant  à  M.  de  Laboissière,  soit 
dans  les  forêts  voisines.  Ces  forêts  étaient  aménagées  en  coupes  réglées  de 
vingt-cinq  ans;  elles  fournissaient  des  bois  de  charbonnette  très  denses, 
dont  le  charbon,  fort  dur,  était  excellent  au  haut  fourneau.  Ces  bois  de 
charbonnette,  coupés  à  3  pieds  (1  mètre)  de  longueur,  étaient  dressés  en 
cordes  de  8  pieds  (2™  64)  de  longueur,  sur  4  pieds  (lm32)  de  hauteur,  et 
revenaient  ainsi  dressés  à  12  francs  la  corde,  laquelle  rendait  200  kg,  (Le 
poids  du  mètre  cube  de  charbon  obtenu  en  meules  avec  des  rondins  de 
chêne  varie  de  220  à  250  kg.) 

La  carbonisation  était  payée  à  raison  de  2  francs  par  corde. 

Le  charbon  de  chêne,  en  forêt,  revenait  donc  à  14  francs  par  corde 
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carbonisée,  c’est-à-dire  par  200  kg  de  charbon,  soit  à  7  francs  par  100  kg. 
La  moyenne  du  transport  des  forêts  à  la  forge  étant  de  50  centimes  par 
sac  de  50  kg,  soit  de  1  franc  par  100  kg,  le  charbon  de  chêne  pour  le  haut 
fourneau  revenait  donc,  en  forge,  à  8  francs  par  100  kg. 

Les  charbons  de  châtaignier ,  exclusivement  employés  aux  feux 
d’affinerie,  provenaient  des  environs  et  étaient  payés  6  francs  par  corde. 
La  carbonisation  en  meules  coûtait  2  francs  par  corde  carbonisée.  Une 
corde  de  châtaignier  rendait  175  kg,  c’est-à-dire  environ  un  mètre  cube  de 
charbon.  Ce  dernier  revenait  donc,  en  forêt,  à  4f60  par  100  kg  et  en  forge 
à  1  franc  de  plus,  soit  à  5f60  les  100  kg. 

Force  motrice.  —  La  Vienne,  avec  une  chute  de  lm  50,  donnait  en 
toutes  saisons,  ainsi  qu’il  a  été  dit,  une  force  libre  de  110  à  120  chevaux, 
recueillie  sur  cinq  roues  de  côté  à  aubes  :  la  première,  de  4  mètres  de 
diamètre  sur  1”  10  de  largeur,  actionnait  la  soufflerie  du  haut  fourneau  et 
le  bocard  à  casser  les  minerais;  la  seconde,  de  3m50  de  diamètre,  de 
1  mètre  de  largeur,  actionnait  la  soufflerie  des  feux  d’affinerie,  le  tour  à 
cylindres  et,  en  dernier  lieu,  la  scie  à  débiter  le  bois  du  four  à  puddler  au 
gaz  du  bois;  la  troisième,  de  3  mètres  de  diamètre,  de  80  centimètres  de 
largeur,  faisait  mouvoir  le  marteau  à  ordon  de  la  forge;  la  quatrième,  de 
mêmes  dimensions,  donnait  le  mouvement  au  martinet  de  la  forge;  la 
cinquième,  de  5  mètres  de  diamètre  et  de  l^O  de  largeur,  actionnait  les 
trains  de  tôlerie  et  le  petit  mill. 

Description  de  l’usine.  —  Les  forges  de  Laage  comportaient: 

Un  haut  fourneau  avec  sa  soufflerie,  une  halle  rie  coulée  où  se 
trouvait  un  cubilot,  une  halle  à  charbons,  un  bocard  et  un  lavoir  pour  le 
cassage  et  le  lavage  des  minerais,  un  hangar  pour  le  cassage  de  la  castine, 
un  casse-fontes,  une  halle  de  forge  avec  trois  feux  d’affinerie  et  leur 
soufflerie,  un  marteau  à  soulèvement,  un  martinet,  une  halle  à  charbons, 
une  halle  de  laminage  avec  un  train  de  tôlerie,  un  petit,  mill,  une  cisaille, 
un  four  à  réchauffer  et  deux  fours  à  recuire  pour  la  tôlerie,  un  four  à 
réchauffer  pour  le  petit  mill,  une  forge  maréchale  de  réparations,  un  magasin 
pour  les  déchets  de  tôles,  un  tour  à  cylindres.  Dans  les  deux  dernières 
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années  ds  l’existence  de  l’usine  (1868-1869),  on  avait  voulu,  dans  le  but 
d’améliorer  le  prix  de  revient  du  fer,  substituer  aux  trois  feux  d’affinerie 
un  four  à  puddler  au  gaz  du  bois,  du  type  que  possédait  l’usine  d’AUevard 
(Isère)  en  1864.  Cet  essai  de  puddlage  donna  un  prix  de  revient  très  fai¬ 
blement  inférieur  à  celui  des  fers  de  l’affinage  (à  peine  1  franc  par  100  kg) 
et  ne  permit  pas  de  lutter  contre  la  concurrence  étrangère. 

Sur  l’emplacement  de  l’usine  s’édifiaient  également  : 

Un  magasin  général,  une  bascule  charretière,  une  maison  pour  le 
directeur,  une  cité  ouvrière  comprenant  un  logement  pour  le  comptable 
attenant  à  neuf  logements  d’ouvriers  et  une  chambre  de  repos  pour  les 
forgerons,  une  cantine  où  logeaient  quelques  ouvriers  et  où  tous  ceux  qui 
le  désiraient  pouvaient  prendre  leurs  repas  ou  s’approvisionner,  un  bureau 
de  comptabilité,  une  écurie  pour  les  équipages  de  l’usine  ou  des  charretiers 
et  muletiers. 

La  majeure  partie  des  matières  premières  et  des  produits  devaient, 
pour  arriver  à  l’usine  ou  pour  en  sortir,  traverser  la  Vienne  par  un  grand 
bac  avec  guidage  en  fil  de  fer,  établi  à  80  mètres  en  amont  du  barrage  et 
à  100  mètres  de  l’éperon  de  la  halle  de  la  forge. 

Haut  fourneau.  —  Le  haut  fourneau  était  adossé.  Son  profil  répondait 
aux  cotes  principales  suivantes  : 

Diamètres  :  2m  10  au  ventre,  0ra  80  au  gueulard. 

Hauteurs  :  de  la  cuve,  7ra20;  du  ventre  à  la  sole,  2ra80;  totale, 
10  mètres. 

Une  épaisse  tour  tronc-pyramidale  en  granit  rose,  de  10  mètres  de 
diamètre  à  la  base,  constituait  la  chemise.  Une  large  embrasure  de  coulée 
à  section  trapézoïdale  de  4  mètres  de  largeur  à  l’extérieur,  de  2m45  au 
fond  et  de  3  mètres  de  profondeur,  débouchait  sur  la  halle.  Deux  embra¬ 
sures  de  tuyères  de  3  mètres  et  2  mètres  de  largeur,  sur  3  mètres  de 
profondeur,  régnaient  sur  Taxe  perpendiculaire  à  celui  de  l’embrasure  de 
coulée. 

Le  haut  fourneau  était  alimenté  de  vent  froid  par  une  soufflerie  à 
deux  cylindres  formés  de  douelles  en  bois  solidement  cerclées  en  fer, 
ayant  chacun  lm85  de  diamètre  intérieur  et  0m  9 5  de  hauteur.  Les  pistons 
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soufflants  recevaient  leur  mouvement  ascensionnel  d’une  bague  à  deux 
cames  montée  sur  l’arbre  d’un  engrenage  retardateur  actionné  par  la  roue 
hydraulique  motrice. 

La  soufflerie  donnait  six  coups  de  piston  à  la  minute.  Le  vent  arrivait 
aux  tuyères  à  une  pression  de  0,n  050  de  mercure.  Le  haut  fourneau 
recevait,  par  vingt-quatre  heures,  20  à  22  charges  composées  chacune  de 
300  kg  de  minerai,  100  kg  de  castine  et  150  kg  de  charbon  de  chêne.  Sa 
production  par  vingt- quatre  heures  était  d’environ  2.500  kg,  et  par  an 
d’environ  900  tonnes  grises  d’affinage  dont  le  prix  de  revient  était  de 
170  francs. 

Sur  la  tour  du  gueulard  étaient  construits  deux  petits  fours  à  chaux 
recevant  les  gaz  du  haut  fourneau.  Cette  chaux  était  destinée  à  amender 
les  terres  des  fermes  de  Laage. 

Dans  la  halle  de  coulée  était  installé  un  petit  cubilot  en  briques, 
permettant  de  couler  des  pièces  courantes  d’entretien  et  quelques  boites 
de  roues  de  charrettes  demandées  avec  les  essieux  forgés. 

Forge.  —  Comprenait  trois  feux  d’affinerie  du  type  comtois  pouvant 
produire,  en  largets,  chacun  1.200  kg  environ  par  .vingt-quatre  heures  et, 
par  an,  ensemble  1.000  tonnes.  En  échantillons  forgés,  chaque  feu  pouvait 
fournir  700  kg  environ  par  vingt-quatre  heures,  et  les  trois  feux  ensemble 
050  à  700  tonnes  par  an.  La  soufflerie  à  deux  cylindres  verticaux  formés 
de  douelles  en  bois  cerclées  de  fer,  comme  celle  du  haut  fourneau, 
envoyait  le  vent  aux  feux  d’affinerie,  à  la  pression  de  0 ™  035  de  mercure. 
Les  feux  consommaient,  par  tonne  de  fer  produite  :  1.300  kg  de  charbon 
de  châtaignier  et  1.350  kg  de  fonte  grise. 

Le  fer  obtenu  revenait  en  largets  à  36  francs  les  100  kg,  et  en  forgés 
■  à  40  francs  les  100  kg. 

Sous  un  marteau  à  soulèvement  et  à  ordon,  on  cinglait  les  boules  et 
on  forgeait  les  largets  ou  les  mas  siaux.  Ce  marteau,  actionné  latéralement, 
près  de  la  tête,  par  une  bague  à  quatre  cames,  calée  sur  l’arbre  de  la  roue 
motrice,  pesait  400  kg  de  masse  frappante  et  marchait  à  120  ou  140  tours 
à  la  minute. 

Un  martinet  du  poids  de  200  kg  de  masse  frappante,  battant 
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250  coups  par  minute,  permettait  de  forger  les  petits  échantillons;  il  était 
mû  par  une  roue  spéciale  sur  l’arbre  de  laquelle  était  calée  une  bague  à 
huit  cames,  actionnant  en  queue  le  martinet. 

On  utilisait  les  chaleurs  perdues  des  deux  feux  contigus  à  chauffer  un 
petit  four  à  chaux  installé  sur  le  plancher  reliant  la  forge  à  la  halle  des 
la  mi  noirs.  La  chaux  ainsi  produite  était  envoyée  aux  fermes  de  Laage. 

Halle  des  laminoirs.  —  Cette  halle  était  occupée  par  deux  trains,  un 
petit  mill  et  un  train  de  tôlerie.  Ce  dernier,  monté  dans  l’axe  même  de  la 
roue  motrice,  se  composait  de  deux  cages  de  cylindres  lisses  :  une  d’ébau- 
cheurs,  ayant  les  dimensions  suivantes  : 

LONGUEUR  DIAMÈTRE 


Table .  lm000  Qra510 

Tourillons.  . .  300  320 

Trèfles .  185  250 

et  une  de  finisseurs  ayant  : 

Table .  lm&60  0m510 

Tourillons .  300  320 

Trèfles .  185  250 


Ce  train  faisait  trente  tours  à  la  minute;  il  produisait  environ  2.000  kg 
par  vingt-quatre  heures,  mais  ne  marchait  pas  régulièrement.  Pendant  ses 
arrêts,  les  ouvriers  qui  le  desservaient  étaient  occupés  à  divers  travaux 
tels  que  laminage  au  petit  mill,  tournage  des  cylindres,  moulage.  Ce  train 
était  alimenté  par  des  massiaux  ou  des  largets  forgés  aux  feux  d’affinerie, 
découpés  aux  dimensions  voulues,  suivant  celles  des  tôles  à  obtenir.  Ces 
massiaux  ou  largets  étaient  réchauffés  dans  un  four  à  réverbère  à  la 
houille,  puis  passés  aux  ébaucheurs.  Deux  fours  à  recuire  desservaient  le 
train  de  tôlerie. 

Une  cisaille,  placée  à  la  suite  du  petit  mil!  et  mue  par  lui  avec 
engrenages  retardateurs  interposés,  servait  au  découpage  des  tôles  ;  cette 
cisaille  avait  550  millimètres  de  longueur  utile  de  lame  coupante. 
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Le  revient  des  tôles  rognées  finies  pouvait  s’établir  comme  suit  par 
1.000  kg  : 


1.500  kg  de  ter  en  largets  à  36  francs  les  100  kg .  540f  » 

Main-d’œuvre  de  laminage,  de  découpage,  etc .  1 5  » 

Combustible  des  fours .  7  » 

Frais  généraux  (50  0jo  de  la  main-d’œuvre) . »  .  7  50 


Total .  569f  50 


soit  57  francs  par  100  kg. 

Le  petit  mill  avait  cinq  cages  de  cylindres,  dont  la  dernière  de 
spatards.  Il  recevait  le  mouvement  de  la  roue  motrice  des  deux  trains,  par 
l’intermédiaire  d’engrenages  multiplicateurs,  dont  un  principal  de  4  mètres 
de  diamètre  et  30  centimètres  de  largeur  servait  de  volant. 

Les  cylindres  du  petit  mill  tournaient  à  cent  vingt  tours  par  minute. 
Un  four  à  réchauffer  recevait  les  billettes  forgées  sortant  des  feux 
d’affînerie  et  destinées  au  train.  Le  petit  mill  ne  fonctionnait  pas  d’une 
façon  continue,  sa  marche  alternait  avec  celle  du  train  de  tôlerie;  pendant 
ses  arrêts,  l’équipe  de  laminage  était,  affectée  soit  au  train  de  tôlerie,  soit 
au  tournage  des  cylindres,  au  moulage,  etc.,  en  cas  d’arrêt  du  train  à  tôles. 

Le  petit  mill  pouvait  produire  environ  3.000  à  4.000  kg  par 
vingt-quatre  heures;  ses  produits  revenaient  à  environ  45  francs  par 
100  kg,  s’établissant  ainsi,  par  tonne  : 

1*200  kg  de  fer  forgé,  à  36  francs  les  100  kg  .  .  .  .  .  .  432  fr* 

Combustible  pour  réchauffage  *  .  . .  6 

Main-d’œuvre  de  laminage,  etc . .  ]  0 

Frais  généraux  (50  °/0  de  la  main-d’œuvre) .  5 

Total .  453  fi\  les  1 .000  kg. 


Production  totale*  —  La  production  annuelle  totale  de  1  usine  était 
d’environ  1*000  tonnes,  dont  : 

400  tonnes  en  tôles, 

350  —  petits  fers  laminés, 

250  — -  fers  forgés* 
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Ces  1.000  tonnes  de  produits  exigeaient  1.200  tonnes  de  fers  en 
massiaux  ou  en  largets,  alors  que  les  trois  feux  d’affinerie  n’en  produisaient 
ensemble  que  1.000  tonnes;  on  achetait  le  complément  de  massiaux  ou 
largets  dans  les  forges  au  bois  du  Périgord  ou  du  Limousin,  D’un  autre 
côté,  le  haut  fourneau  ne  produisait  annuellement  que  900  tonnes  de  fonte 
grise.  Or,  pour  alimenter  les  trois  feux  d’affinerie  produisant  1.000  tonnes, 
il  fallait  1.350  tonnes  de  fonte;  on  en  faisait  venir  le  complément  de 
l’Ariège  ou  de  Cuzorn  (Périgord)  dont  les  fontes  au  bois  étaient  de  très 
bonne  qualité. 

Main-d'œuvre.  —  L’usine  occupait  une  centaine  d’ouvriers,  se  répar¬ 
tis  sant  comme  suit,  dans  les  divers  chantiers  : 

Pour  le  haut  fourneau  : 


Cassage  et  lavage  du  ruinerai,  sa  conduite  au  gueulard .  10 

Cassage  de  la  castiue . .  3 


Au  haut  fourneau  proprement  dit,  par  vingt-quatre  heures  : 

S 

2 

A  la  forge,  par  feu  et  par  tournée  de  douze  heures  : 

1  marteleur,  j  soit  3  ouvriers,  c’est-à-dire  pour  les  trois 

1  aide,  ■  feux,  9  par  douze  heures  et,  par  vingt- 

1  petit  valet,  1  quatre  heures .  1S 

Aux  laminoirs  de  tôles  ou  au  petit  mil!  par  douze  heures  : 

1  chauffeur, 

1  aide-chauffeur,  j  soit  7  ouvriers  par  tournée  de  douze  heures 
1  maître  lamineur,  '  et,  pour  les  deux  tournées  de  vingt-quatre 

1  second  lamineur,  l  heures . *  14 

3  rattrapeurs, 


1  maître  fondeur, 

1  second  fondeur.  f 

4  chargeurs,  soit  en  tout  . 

i  arqueur  pour  la  manutention  des  charbons,  l 
1  boqueur  pour  l’enlèvement  des  laitiers. 

Mouleurs . 


A  reporter 
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Report . 55 

Au  magasin . ..>-■■  6 

Charpentiers .  . .  .  .  .  ,  -  ■  2 

Maçon  . . 1 

Aux  deux  forges  maréchales  de  réparations  .........  4 

R  oui  i  ers  . . .  2 

Garçon  d’écuries . . .  1 

Cantinier  ‘ .  I 

Commis  de  bois  . .  1 

Charbonniers . ,  ,  . .  10 

Extraction  des  minerais  et  de  la  castine. .  12 

Directeur  . . 1 

Chef  comptable  . .  1 

Employés  de  bureau  . . 2 


Total  ,  .  . . .  99 


Organisation  du  travail.  —  Le  travail  au  haut  fourneau,  aux  feux 
d’affinerie,  aux  laminoirs,  était  organisé  par  tournées  de  6  heures  du  matin 
à  6  heures  du  soir  et  de  6  heures  du  soir  à  6  heures  du  matin.  Les 
ouvriers  ayant  travaillé  de  jour  pendant  une  semaine  travaillaient  la  nuit 
la  semaine  suivante  et  changeaient  de  poste  de  la  manière  suivante  : 

Le  poste  qui  sortait  de  tournée  de  nuit  (poste  n°  2)  quittait  son  travail 
à  6  heures  du  matin,  le  dimanche,  et.  était  remplacé,  à  ce  moment  et 
jusqu’à  midi,  par  le  poste  de  jour  de  la  précédente  semaine  (poste  n°  1).  A 
midi,  le  poste  n°  2  revenait,  jusqu’à  6  heures  du  soir,  remplacer  le  poste 
il0  1  et  à  6  heures  du  soir,  le  dimanche  soir,  le  poste  n°  1  revenait  prendre, 
pour  toute  la  semaine,  la  tournée  de  nuit  de  fi  heures  du  soir  à  6  heures 
du  matin.  Les  postes  se  trouvaient  donc  ainsi  intervertis  sans  grande 
fatigue  pour  les  ouvriers  des  deux  tournées. 

Logement  des  ouvriers.  —  Les  ouvriers  du  haut  fourneau,  des  feux 
d’affinerie  et  des  laminoirs  étaient,  en  partie,  logés  à  l’usine  ou  à  la  cantine. 
Ceux  qui  se  trouvaient  dans  ce  dernier  cas  s’arrangeaient  pour  le  prix  de 
leur  logement  et  de  leur  pension  avec  le  cantinier.  Plusieurs  autres 
habitaient  les  villages  voisins  où  se  tenaient  également  les  manœuvres  et 
autres  ouvriers  à  la  journée. 
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Salaires.  —  Au  haut  fourneau. 


Le  maître  fondeur  gagnait  ...... 

Le  second  fondeur  gagnait . 

Les  chargeurs  gagnaient  chacun .... 
L’arqueur  (manutention  des  charbons)  * 
Le  toqueur  (enlèvement  des  laitiers) .  . 


80  francs  par  mois 
70  — 

60 

50 

45  — 


A  la  forge,  le  travail  aux  pièces  se  traduisait  par  les  salaires  journaliers 
suivants  : 


TRAVAILLANT 

en  nmssiaux 

TUA V  AILLANT 

en  échantillons 

ou  largets 

forgés 

Le  marteleur.  . . 

.  5f00 

3f50 

L’aide . 

.  4  30 

3  00 

Le  petit  valet 

.  2  15  * 

1  50 

Le  chef  lamineur  gagnait  . . MO  francs  par  mois 

Le  dégrossisseur . 85  — 

Les  rattrape  urs,  chacun .  50 

Les  releveurs,  chacun . .  .  .  .  40 

Les  chauffeurs,  chacun . 120 

Les  aides-chauffeurs,  chacun .  90 

Les  manœuvres  travaillant  à  la  journée  étaient  payés  à  raison  de  lf50 
à  2  francs  par  jour,  suivant  la  saison. 

Malgré  ces  salaires  qui,  aujourd’hui,  paraissent  bien  faibles,  les 
ouvriers  étaient  heureux  et  ceux  «  de  métier  »  faisaient  des  économies;  ils 
occupaient  leurs  loisirs  à  la  culture  de  leur  jardin  et  trouvaient  dans  la 
pêche  leur  principale  distraction.  Ce  bien-être  ne  provenait  pas  seulement 
du  bas  prix  de  la  vie  matérielle  d’alors  dans  ces  contrées  où  les  ressources 
étaient  très  grandes,  ni  des  goûts  simples,  de  la  frugalité  et  de  la 
tempérance  de  cette  population  ouvrière,  mais  aussi  de  l’excellent  esprit 
dont  elle  était  animée  et  de  la  satisfaction  morale  qu’elle  puisait  dans  le 
profond  respect,  l’affection  et  l’attachement  presque  filial  qu’elle  portait  à 
son  maître  de  forges.  Tous  travaillaient  tranquilles  sur  leur  avenir,  sachant 
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très  bien  que  leur  patron  qui.  de  son  côté,  considérait  qu’à  leur  endroit  il 
avait  charge  de  famille,  ne  laisserait  jamais  la  misère  pénétrer  dans  leurs 
foyers. 

Écoulement  et  prix  de  vente  des  produits.  —  Les  produits  de 
Laage  trouvaient  leur  principal  débouché  dans  les  Charentes,  particulière¬ 
ment  à  Augoulême,  à  la  fonderie  de  Ruelle,  au  port  militaire  de  Rochefort, 
à  La  Rochelle,  etc.;  dans  la  Vienne,  à  Poitiers;  dans  les  Deux-Sèvres,  à 
Niort;  dans  la  Vendée,  à  Fontenay,  Luçon,  etc.,  etc. 

Les  prix  de  vente  des  fers  et  tôles  au  bois  de  Laage  étaient,  vers 
1855  : 

De  42  à  45  francs  par  1UÛ  kg  pour  les  fers  forgés, 

De  50  à  55  —  —  pour  les  feuillants,  bandelettes  et  rubans, 

De  60  à  70  —  —  pour  les  tôles. 

Ces  prix  s’abaissèrent  sensiblement  vers  1858.  A  cette  époque,  en 
effet,  des  fontes  spéciales  au  coke  concurrencèrent  efficacement  les  fontes 
au  bois  et  leur  traitement  permit  d’obtenir  des  fers  à  la.  houille  de  bien 
meilleure  qualité  que  précédemment.  L’emploi  des  fers  au  bois  devint,  de 
ce  chef,  plus  restreint.  D’un  autre  côté,  la  Suède,  malgré  des  tarifs  d’entrée 
élevés,  arrivait  à  introduire  en  France  ses  excellents  fers  au  bois  à  des 
prix  plus  avantageux  que  ceux  auxquels  le  Périgord  pouvait  livrer. 

Bien  des  forges  au  bois,  se  voyant  menacées,  eurent  la  malen¬ 
contreuse  idée,  afin  de  diminuer  leur  prix  de  revient,  d'introduire  dans  les 
feux  d’affinerie,  de  la  ferraille  et  des  fontes  de  deuxième  fusion  (parti¬ 
culièrement  des  déchets  de  poterie),  ce  qui  diminua  de  beaucoup  la  qualité 
de  leurs  fers.  Un  certain  nombre  de  maîtres  de  forges  dont,  jusqu’à  la  fin, 
celui  de  Laage,  ne  voulurent  pas  céder  à  ce  funeste  entrainement  et 
continuèrent  à  fabriquer  des  fers  de  tout  premier  choix. 

Ils  ne  tardèrent  pas  à  être  victimes  de  leur  fidélité  aux  bonnes 
traditions,  comme  le  furent  d’ailleurs,  de  leurs  fâcheux  procédés,  leurs 
collègues  moins  clairvoyants.  De  ces  derniers  procédés  il  résulta  en  effet 
que,  la  qualité  des  fers  au  bois  diminuant,  la  clientèle  se  tourna  de  plus  en 
plus  vers  les  fers  à  la  houille  dont  la  qualité,  au  contraire,  s’améliorait  cons- 
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tamment,  et  que  ceux  qui  avaient  un  besoin  absolu  de  fers  au  bois  s’adres¬ 
saient  à  la  Suède  toujours  réputée  pour  la  pureté  soutenue  de  ses  produits. 

Enfin  survinrent  le  traité  de  commerce  entre  la  France  et  la  Grande- 
Bretagne  du  23  janvier  1860,  le  deuxième  article  additionnel  à  ce  traité 
du  27  juin  1860,  la  convention  complémentaire  de  commerce  (deuxième 
convention  additionnelle  au  même  traité)  du  16  novembre  1860,  puis  le 
traité  de  commerce  entre  la  France  et  les  Royaumes-Unis  de  Suède  et  de 
Norvège,  du  14  février  1865. 

A  dater  de  ce  moment,  la  baisse  s’accentua  et  le  prix  des  fers  au  bois 
tomba  à  32  francs  par  100  kg. 

Les  hauts  fourneaux  au  bois  qui  produisaient  encore  furent  éteints  et 
presque  toutes  les  forges  au  bois  s’arrêtèrent. 

Le  comte  de  Laboissière  voulut  encore  lutter,  mais  il  dut  reconnaître, 
au  bout  de  quelques  années,  l'inutilité  de  ses  efforts  et  de  ses  sacrifices,  et 
décida  sagement  d’y  mettre  un  terme.  A  la  fin  de  1869,  la  forge  de  Laage 
éteignit  définitivement  ses  feux. 


LA  DERNIÈRE  FORGE  CATALANE 

Les  forges  catalanes  étaient  autrefois  au  nombre  de  vingt  ou 
vingt-cinq  dans  les  Pyrénées-Orientales  ;  elles  produisaient  des  fers  à 
cémentation  que  l’on  expédiait  dans  la  Loire  pour  en  faire  de  l’acier.  Le 
joujou  l’on  a  eu  les  moyens  de  transformer  la  fonte  en  acier,  toutes  ces 
forges  ont  dû  cesser  la  fabrication.  Il  en  est  resté  cinq  ou  six  qui  ont  voulu 
fabriquer  des  outils  pour  l’agriculture,  mais  qui,  à  leur  tour,  durent 
disparaître,  à  cause  du  prix  élevé  de  leur  fabrication.  Seules  ont  survécu 
depuis  cinquante  ans  la  forge  de  Corsavy,  qui  se  maintint  jusqu’en  1900, 
et  celle  d’Arles  qui  travaille  encore  aujourd’hui  et  à  laquelle  nous 
consacrons  cette  notice. 

Le  four  catalan  d’Arles  comprend  une  équipe  de  quatre  ouvriers  : 

L’  «  escola  »,  qui  est  chargé  de  fondre  le  minerai, 

Le  «  valet  »,  qui  aide  î’escola. 
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Le  «  maillé  »,  qui  est  chargé  de  l’entretien  des  martinets  et  qui 
travaille  le  fer  sous  le  marteau  à  sa  sortie  du  creuset,  et  enfin  le 
«  pilemène  »,  qui  aide  le  maillé  et  pile  le  minerai  avant  de  le  mettre  au  feu. 

Il  y  a  deux  équipes  qui  se  relèvent  toutes  les  cinq  heures,  soit,  comme 
personnel,  6  hommes  et  2  apprentis. 

Les  diverses  parties  du  creuset  du  four  catalan  sont  désignées  par  des 
noms  spéciaux  :  celle  qui  est  située  en  face  de  la  tuyère  s'appelle  1  «  ore  », 
celle  qui  est  à  gauche  de  la  tuyère  s’appelle  la  «.  cave  »,  celle  qui  est  à 
droite  de  la  tuyère  s’appelle  la  «  ma  ».  Le  dessous  du  creuset  où  coulent 
les  scories  s’appelle  le  «  latirol  ». 

Pour  charger  le  creuset  du  four  catalan,  il  faut  avoir  soin  de  mettre  le 
minerai  du  côté  de  l’ore  et  le  charbon  du  côté  de  la  tuyère  et  recouvrir  le 
tout  encore  de  charbon  de  bois.  Le  vent  est  produit  par  les  trompes 
catalanes  qui  envoient  Pair  directement  dans  Tunique  tuyère  placée  au  bord 
du  creuset.  Les  marteaux  sont  actionnés  par  des  roues  en  bois  à  palettes 
mues  par  l’eau. 

Le  minerai  employé  à  la  Forge  d’Arles  est  de  l’hématite  de  Batères 
grillée.  On  compte  qu’il  faut  100  kg  de  minerai  et  150  kg  de  charbon  de 
bois  pour  produire  50  kg  de  fer. 

Si  la  forge  marchait  régulièrement  nuit  et  jour,  la  production  de  ter 
pourrait  atteindre  600  kg,  mais,  le  plus  souvent,  on  ne  marche  que  pendant 
quinze  heures.  On  fabrique  spécialement  à  cette  forge  des  essieux  pour 
voitures  et  charrettes  transportant  des  poids  lourds  et  des  socs  de  charrue. 
Dans  l’atelier  attenant  à  la  forge  sont  installées  des  machines-outils  où  les 
tours  et  les  raboteuses  finissent  les  pièces  ébauchées  à  la  forge. 

Les  bénéfices  réalisés  paraissent  petits.  Si  cette  forge  na  pas  encore 
disparu,  c’est  sans  doute  que  le  propriétaire,  dernier  survivant  d'une 
famille  de  maîtres  de  forges,  se  fait  un  point  d’honneur  de  la  conserver, 
mais  sa  fin  semble  proche.  Dans  quelques  années,  quand  les  vieux  ouvriers 
qui  y  travaillent  encore  auront  disparu,  il  sera  impossible  de  recruter  un 
nouveau  personnel  pour  les  remplacer. 

Les  analyses  de  scories  de  cette  forge  avaient  accusé  48  %  de  fer  et 
jusqu’à  11  %  de  manganèse. 
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LE  DERNIER  FOURNEAU  AU  BOIS 

II  existait  autrefois,  dans  le  département  des  Pyrénées-Orientales, 
quatre  hauts  fourneaux  marchant  au  bois,  un  à  Villefranche,  un  à 
Saint-Michel-de-Cuxa  (près  Taurinya),  un  à  Prades  et  un  à  Ria;  ce  dernier 
est  seul  à  être  encore  en  marche  en  1914,  les  trois  autres  ont  disparu. 

Le  haut  fourneau  de  Ria,  le  premier  construit,  a  1 0  mètres  de  hauteur, 
4”  50  de  diamètre  à  sa  partie  la  plus  large  et  Im  20  au  gueulard;  une  chute 
d’eau  de  10  mètres  de  hauteur  met  en  mouvement  une  turbine  de 
250  chevaux  qui  actionne  directement  deux  souffleries  :  la  première 
fournit  le  vent  aux  trois  tuyères  du  haut  fourneau  et  la  deuxième  fournit 
le  vent  aux  deux  fours  de  grillage  des  minerais.  Les  charges  du  haut 
fourneau  sont  de  : 

375  kg  de  minerai  carbonaté  grillé, 

20  kg  de  castine, 

150  kg  de  charbon  de  bois. 

La  production  de  fonte  est  de  15  tonnes  par  vingt-quatre  heures. 
Cette  fonte  est  expédiée  à  MM.  Holizer,  Dorian  et  C;%  à  Unieux,  proprié¬ 
taires  du  haut  fourneau. 

Le  personnel  employé  est  de  14  hommes  gagnant  en  moyenne  4f50 
par  jour.  Un  ancien  employé  remplit  les  fonctions  de  chef  de  service  et  de 
fabrication  avec  un  comptable  et  un  surveillant;  il  n’y  a  pas  d’ingénieur. 

La  durée  du  haut  fourneau  est  de  dix-huit  mois  à  deux  ans.  La  fonte 
expédiée  à  Unieux  est  facturée  par  Ria  à  136  francs  la  tonne.  Les 
bénéfices  réalisés  pendant  les  huit  mois  de  1913  (le  four  a  été  allumé  en 
mai)  ont  été  de  9.000  francs. 

Dès  l’arrêt  du  fourneau,  on  doit  se  préoccuper  de  réapprovisionner  les 
stocks  en  charbon  de  bois  et  en  minerais.  Le  charbon  devenant  rare,  il 
faut  près  de  deux  ans  pour  se  procurer  et  emmagasiner  les  3.000  tonnes  de 
charbon  de  bois  et  les  3.000  tonnes  de  minerai  grillé  que  réclame  une 
nouvelle  campagne.  La  marche  du  four  de  Ria  est  donc  intermittente  : 
deux  ans  de  marche  et  deux  ans  d’arrêt. 
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Pendant  l’arrêt,  on  reconstruit  le  fourneau,  on  fait  les  avances  de 
charbon  et  les  deux  fours  de  grillage  produisent  par  jour' environ  25  tonnes 
de  minerai  que  l’on  entasse  dans  un  endroit  spécial.  Ces  opérations 
demandent  un  personnel  assez  nombreux,  et  les  bénéfices  réalisés  pendant 
la  période  de  marche  sont  vite  absorbés  pendant  la  période  d’arrêt. 

Le  minerai  est  fourni  par  la  Société  d’Escoumps,  à  Joncet.  C’est  un 
carbonate  à  42  0jo  de  fer  après  le  grillage;  on  doit  faire  un  triage  minutieux 
qui  a  coûté  jusqu’à  40  centimes  par  tonne. 

Le  charbon  de  bois  revient,  à  l’usine,  à  10  francs  les  100  kg.  On  le 
crible,  et  la  poussière  est  employée  aux  fours  de  grillage  des  minerais. 

L’usine  de  Ria  fabriquait  de  la  fonte  grise,  qui  était  expédiée  à  Ruelle. 
Depuis  longtemps  cette  usine  n’en  prend  plus  et  l’on  ne  coule  plus  que  de 
la  fonte  blanche  destinée  à  Unieux. 
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CONCERNANT 

LE  COMITÉ  DES  FORGES  DE  FRANCE 

EN  1914 

Siège  social  :  rue  de  Madrid,  y,  à  Paris. 


COMMISSION  DE  DIRECTION 


PRÉSIDENT 


M.  Guildain,  inspecteur  général  des  Ponts  et  Chaussées  en  retraite,  ancien  ministre,  vice-prési¬ 
dent  du  Conseil  d’administration  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la  Marine 
et  d’Hoinécourt. 


MM. 


VICE-PRÉSIDENTS 


Eugène  Schneider,  maître  de  forges,  au  Greusot, 

Dreux  (À.),  administrateur-directeur  de  la  Société  anonyme  des  Aciéries  de  Longwy. 

P r alon,  vice-président  et  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux,  Forges 
et  Aciéries  de  Deuain  et  d’Anzim 


TRÉSORIER 


M.  Reille  (baron  Xavier),  administrateur  délégué  de  la  Compagnie  des  Mines,  Fonderies  et 
Forges  d’AIais. 
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MEMBRES  DE  LA  COMMISSION 

MM, 

Bethmontt*  administrateur  délégué  de  la  Société  d1 Électro-Métallurgie  de  Dives. 

Ch,  Bgutmy*  président  et  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Fonderies  et  Aciéries  de 
Margut,  à  Messempré  (Ardennes). 

Capitaïn-Gény,  maître  de  forges*  â  Bussy  (Haute-Marne), 

Cavallïer,  administrateur*  directeur  général  de  la  Société  anonyme  des  Hauts  fourneaux  et 
'  Fonderies  de  Pont-à-Mousson, 

Claudinon  (Georges),  maître  de  forges*  an  Chambon-Feugerolies  (Loire), 

Darcy,  président  de  la  Compagnie  des  Forges  de  Châtülon,  Gommentry  et  Neuves-Maisons. 

Dujardin-Reaumetz*  vice-président  de  la  Société  Métallurgique  de  Montbard- Aulnoÿe . 

Ferry  (E.)*  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Aciéries  de  Micheville. 

de  Freycinet*  directeur  aux  Établissements  Schneider  et  Cje* 

Léon-Lévy,  ingénieur  en  chef  des  Mines,  directeur  général  de  la  Compagnie  des  Forges  de 
Châtillon,  Commentry  et  Neuves-Maisons.  ^ 

Lesaff ke,  administrateur  délégué  de  la  Société  des  Établissements  Métallurgiques  de  derrière- 
la-Grande  (Nord)  ;  président  du  Comité  des  Forges  du  Nord, 

Magnin  (C,)*  vice-président  de  la  Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la  Marine  et  d’Ho- 
mécourt. 

Mercier  (L.)s  président-de  la  Société  anonyme  des  Aciéries  de  France. 

de  Nervo  (baron  L,),  administrateur  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux*  Forges  et  Aciéries 
du  Saut-du-Tarn  et  de  la  Société  des  Hauts  Fourneaux*  Forges  et  Aciéries  de  Denain  et 
d’Anzin, 

Résimont  (A.),  administra teur-directeur  de  la  Société  anonyme  des  Forges  et  Aciéries  du 
Nord  et  de  P  Est;  vice-président  du  Comité  des  Forges  du  Nord. 

de  Saintignon  (comte  F.),  maître  de  forges,  à  Longwy-Bas  (Meurthe-#t~Mûselie),  président 
du  Comité  des  Forges  et  des  Mines  de  fer  de  Meurthe-et-Moselle, 

Wendél  (François  de)*  maître  de  forges*  à  Jœuf  (Meurthe-et-Moselle). 

MEMBRE  HONORAIRE 

M .  de  Vaufreland  (baron  F.)*  président  de  la  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux,  Forges 
et  Aciéries  du  Saut-du-Tarn  ;  administrateur  de  la  Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux, 
Forges  et  Aciéries  de  Denain  et  d’Anzin  * 
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SECRÉTARIAT  GÉNÉRAL 


SECRÉTAIRE  GÉNÉRAL 

M.  Robert  Pinot*  secrétaire  général  des  Chambres  syndicales  du  Matériel  de  Chemins  de  fer* 
de  la  Construction  navale*  du  Matériel  de  guerre,  des  Forces  hydrauliques  et  des  Mines 
de  fer  de  France;  secrétaire  de  PUnion  des  Industries  métallurgiques  et  minières. 


MM. 


SERVICES 


de  Charnacé,  ingénieur  civil  des  Mines,  ancien  élève  de  PËcole  polytechnique,  —  Secréta- 
riat.  Correspondance.  Circulaires.  Annuaires.  Réunions. 

Desportes  de  la  Fosse,  ingénieur,  ancien  élève  de  PÉcole  polytechnique.  — Questions  doua¬ 
nières.  Questions  économiques.  Tarifs  de  transport.  Syndicats  étrangers.  Bulletin  d’in¬ 
formations. 

Tribot  Laspière,  ingénieur  civil  des  Jviines*  —  Questions  techniques.  Statistiques.  Chro¬ 
niques  étrangères. 

Weber,  docteur  en  droit.  —  Législation.  Travaux  parlementaires.  Jurisprudence.  Questions 
ouvrières. 


LISTE  DES  ADHÉRENTS 


Aciers  comprimés  A.  G.  P. 

Affinerie  française. 

Alais  (Compagnie  des  Mines,  Fonderies  et  Forges  d’). 
Allevard  (Société  des  Hauts  Fourneaux  et  Forges  d5). 
Alsacienne  de  Constructions  mécaniques  (Société). 
Ambrmont-Dommary  (Société  des  Mines  d’). 

Amiens  (Société  anonyme  des  Fers  à  cheval  d1). 

And erny-C he villon  (Société  des  Mines  d’). 

Arbel  (Établissements). 

ÀRiÈrrE  (Société  Métallurgique  de  P). 

Aubrjves  et  Villerupt  (Société  anonyme  Métallurgique  d’). 
Audincourt  et  dépendances  (Compagnie  des  Forges  d5). 
Auscher  (Gaston). 
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Baraguey-Fouquet  (Laminoirs). 

Barbier  frères. 

Basse-Loire  (Usines  métallurgiques  de  la)  . 

Bassot  (Marcel)  et  Clc. 

Batignolles  (Société  de  Construction  des). 

Baudet  et  Donon  (Établissements). 

Baudon  et  Cîe. 

Baume  et  M arpent  (Société  anonyme). 

Bayard  (Fonderies  de). 

Bedel  et  Gic. 

BÉRIOT  FRÈRES. 

Biache  Saint- Vaast  (Société  anonyme  des  Fonderies  et  Laminoirs  de). 

Bidault  et  Cic  (Les  Fils  de  Victor). 

Ridez  et  Haller  (Société  anonyme  des  anciens  Établissements). 

Bigot-Rénaux  (J.)  (Société  anonyme  des  Chéneaux  et  Tuyaux  en  fonte,  systèmes). 
Bi-Métal  (Compagnie  française  du). 

Blagny-Garignan  (Société  anonyme  des  Forges  de). 

Blanc  (F.)  et  Cie. 

Blanchet  (Mari us)  et  Cie,  Forges  de  Vizille. 

Bloch  et  Cit:  (Laminoirs  Saint-Victor). 

Bogny-Braux  (Boulonnéries  de). 

Bonneville  (Société  Métallurgique  de  la). 

Bouchacourt  et  Clc. 

Boudoint  (Léon)  (Anciens  Établissements  Boudoint  et  Tkévenet). 

Boutheon  et  Dubreuel. 

Bozel  (Compagnie  générale  d3Électro-Chimie  de). 

Brèvilly  (Société  anonyme  des  Forges  de). 

Briot  et  Oberreixer. 

Brixy  (Joseph). 

Broissia  (Comte  A.  de). 

Brousseval  (Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de). 

Cail  (Société  française  de  Constructions  mécaniques.  Anciens  Établissements). 
Càmpiünnet  et  Cie. 

Capitain-Gény  (E.)  et  Cie. 

Carnaud  (J .-J.)  et  Forges  de  Basse-Indre  (Société  anonyme  des  Établissements). 
Carpentier  (H.). 

Centre  (Compagnie  des  Forgés  et  Chaineries  du). 

Champagne  (Société  des  Aciéries  de  Miche  ville.  Division  des  Forges  de). 

Chasse  (Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  de). 

Chassin  et  Cic. 

Chatillon.  Commentry  et  Neuves-Maispns  (Compagnie  des  Forges  de). 
Chavanne-Brun  frères  (Société  anonyme  des  Anciens  Établissements), 
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Chehet. 

Chjers  (Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux  de  la), 

Claudinqn  et  CK 
Claudinon-Durouchet  et  CK 
Clermonté  (R  *  )  - 
Combes got  (Louis  et  Marc). 

COMBESCOT  FRÈRES. 

Commentr y-Fou rchambault  et  DecAZEVILLE  (Société  anonyme  de). 

C  o  mm  erg  y  (Société  anonyme  des  Forges  et  Aciéries  de). 

Cous anc es  (Haut  Fourneau  et  Fonderie  de). 

Crans  (Société  anonyme  des  Fonderies  et  Forges  de). 

Creil  (Compagnie  Générale  d’Electriclté  de). 

Creil  (Société  anonyme  des  Forges  et  Laminoirs  de). 

Creil  (Société  anonyme  des  Forges,,  Tréfileries  et  Pointeries  de). 

Creil  (Société  Industrielle  de), 

D a ve au  (F o ndei’ie) , 

I  )aydé  (Établissements) . 

Decauville  aîné  (Société  nouvelle  des  Établissements), 

Décolletage  et  de  Constructions  mécaniques  (Société  Industrielle  de). 
Deflassieux  frères, 

Delattre  et  Cie  (Ed.). 

Dembiermont  (Maurice)  et  CK. 

Denain  et  d’ànzin  (Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aciéries  de). 
Des  camps. 

Desclercs,  Favier  et  CK 
Débouchés,  David  et  CK 
Devun,  Beaud  et  CK 
Diebüld, 

Dietrich  et  Cie,  de  Lunéville  (Société  lorraine  des  anciens  Etablissements  de), 
Dieulouard  (Société  anonyme  des  Aciéries  de). 

Dives  (Société  d’ Electro-Métallurgie  de). 

Dôle  et  Foucherans  (Société  anonyme  des  Forges  de). 

Domange  frères, 

Dorémieux  fils  et  CK 

1  >yle  et  Bacalan  (Société  anonyme  de  Travaux). 

Électro-Métallurgique  française  (Société). 

Entre-deux-Bois  et  de  Breteuil  (Société  anonyme  des  Forges  d*). 

Es gaut-et -Meuse  (Société  anonyme  d’). 

Espérance  (Société  des  Usines  de  T). 

Experton-Révollier  (P.)  et  CK 

Faugier  (Société  anonyme  des  Établissements  métallurgiques  A.), 
Ferriere-la-Grande  (Société  anonyme  des  Etablissements  métallurgiques  de). 
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Virminy  (Société  anonyme  des  Aciéries  et  Forges  de), 

Fives-Lille  pour  Constructions  mécaniques  et  Entreprises  (Compagnie  de). 

Française  Métallurgique  (Procédés  Griffin,  Société), 

France  (Société  anonyme  des  Aciéries  de). 

Franche-Comté  (Société  anonyme  des  Forges  de), 

Franco-Belge  (Matériel  de  chemins  de  fer,  Société  anonyme). 

Froncles  et  Vraincourt  (Société  des  Forges  de). 

Frouard  (Société  anonyme  pour  la  fabrication  de  Cylindres  de  Laminoirs  de). 
Gaillard-Kessler  (Établissements). 

Gauthier  et  C1&. 

Géhu  frères  et  sœurs, 

Giffre  (Société  Électro- Chimique  du). 

Girod  (Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  électriques  Paul). 

Girod  (Société  anonyme  Électro-Métallurgique,  Procédés  P,). 

Gironde  (Société  anonyme  des  Chantiers  et  Ateliers  de  la), 

Givors  (Prenat  et  Cie)  (Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de). 

Gorcy  (Société  Métallurgique  de). 

Gouvy  et  Cie. 

Grosjat  (Usines  Champernaud). 

Haine  Saint-Pierre  et  Métallurgique  Lilloise  (Aciéries  et  Fonderies  d’art  de). 
Haironville  (Société  des  Forges  d?). 

Haütmont  (Ateliers  de  construction,  Forges  et  Fonderies  d5). 

Hautmont  (Société  anonyme  des  Boulonneries  et  Ferronneries  df). 

Haütmont  (Société  anonyme  des  Laminoirs  à  tubes  d’). 

Hautmont  (Société  anonyme  Métallurgique  d1). 

Havre  (Tréfileries  et  Laminoirs  du)  (Anciens  Établissements  Lazare  Weiler,  Société  coopé¬ 
rative  de  Rugles  et  la  Canalisation  électrique  réunis), 

Hennebont  (Société  générale  des  Cirages  français.  Forgés  d’). 

Hermànt  Hicguet  (Usines  et  Boulonneries). 

Holtzer  et  C*e. 

H  orme  et  Buire  (Société). 

Isambert  et  Cie. 

Jacquemin  (VTe  A.). 

Jaçquemond  frères. 

J  AP  Y  FRÈRES  ET  Cie. 

Jarny  (Société  des  Mines  de). 

Joudreville  (Société  civile  de). 

Katz  (Mathieu).  . 

Keller-Leleux  (Établissements) . 

Labbé  frères  (Compagnie  des  Anciens  Établissements). 

Labbé,  Rivière  et  Cle. 

Lambqur  et  Cie. 
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Le  Blanc  (René)* 

Leduc  et  Gîe  (Les  Fils  de  A*)* 

Leflaive  et  Gie* 

Lefort  et  Cie  (Forges  et  Clouteries  réunies  de  Mohon), 

Lemàréchal  frères* 

Lem  oine  (E  tablis  seme  n  ts)  * 

Le  Sgufaché  et  Félix* 

Leval-Aulnoye  (Société  anonyme  des  Forges  de). 

Liégeois  (Ch*)* 

Longwy  (Société  anonyme  des  Aciéries  de)* 

Lorraine  Industrielle  (Société  anonyme)* 

Louvroil  (Société  anonyme  des  Tôleries  de)* 

Louyot  (E*)* 

Lucette  (Société  nouvelle  des  Mines  de  la)* 

Lyon- A leman d  (Comptoir). 

Màgnard  et  Cie* 

Malfidano  (Société  anonyme  des  Mines  de)* 

Maliss ard-Taza  (Société  des  Forges  et  Ateliers  de  construction)* 
Manche  (Société  anonyme  des  Ateliers  et  Chantiers  de  la)* 

Manüis  (Société  anonyme  des  Forges  de)* 

Mans  frères  (de)* 

Marcellot  et  Gie. 

Margut  (Société  anonyme  des  Fonderies  et  Aciéries  de). 

Marine  et  d’Homécourt  (Compagnie  des  Forges  et  Aciéries  de  la)* 
Marrel  frères* 

Martin,  Maitte  et  Huberland* 

Martüuret  (J.)* 

Matériel  de  Chemins  de  fer  (Compagnie  Française  de). 

M aube u ge  (Fabrique  de  fer  de). 

Maubeuge  (Société  des  Travaux  en  fer  de)* 

Maurel* 

Maxé ville  (Société  des  Hauts  Fourneaux  de)* 

Maystre  (L.). 

Mazières  (Société  anonyme  des  Usines  de)* 

Méditerranée  (Société  anonyme  des  Forges  et  Chantiers  de  la)* 
Mermier  et  Cie* 

Métallurgie  et  de  Mécanique  (Société  Française  de)* 

Métaux  (Compagnie  Française  des). 

Miche  ville  (Société  anonyme  des  Aciéries  de)  * 

Milourd  (Société  des  Forges  de)* 

Mines  et  Produits  chimiques  (Société  de)* 

Montataire  (Société  anonyme  des  Forges  et  Fonderies  de)* 
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Montbard-Aulnoye  (Société  Métallurgique  de)* 

Montbelleux  (Société  Minière  de)* 

Morel* 

Moutiers  (Société  de). 

Mouton* 

Munier  (J*)  et  O* 

MurvilltE  (Société  des  Mines  de)* 

Nantaises  (Société  anonyme  des  Aciéries)* 

Nevrand  et  G1C* 

Nicxel  (le)* 

Nord  (Société  anonyme  des  Aciéries  du). 

Nord  de  la  France  et  Nigàise  et  Delcuve  (Les  Ateliers  de  Construction  du). 

Nord  et  de  l’Est  (Société  anonyme  des  Forges  et  Aciéries  du)* 

O  s  sis  et  Banc  a  (Société  anonyme  des  Mines  d’). 

Palle- Bertrand  et  Clf!* 

Paris  et  d’Outreau  (Société  anonyme  des  Aciéries  de)* 

Paulet  (J*)* 

Périgord  (Société  Métallurgique  du). 

Petit  (A.)* 

Pinard  et  Cic. 

Pompky  (Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aciéries  de), 

Pontgibaud  (Société  des  Mines  et  Fonderies  de)* 

Pont-A-Mqusson  (Société  anonyme  des -Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de)* 
Pont-a-Vendin  (Société  Métallurgique  de). 

Ponts  et  travaux  en  fer  (Société  des)* 

POTTECHER  ET  C[fi. 

Providence  (Société  anonyme  des  Laminoirs*  Hauts  Fourneaux*  forges*  Fonderies 
Usines  de  la)* 

Pruines  (de)  et  Cie. 

Ramez*  Dumez  et  Ckl. 

Raty  et  Cie  (Marc). 

Regquignies  (Forges  de), 

Regraffe  (P.). 

Rémond  (Mme  VTe  L*). 

Rival  (à*), 

R  o  siéres  (So  ci  été  an  on  yme  des  Usi  n  es  d  e)  * 

Rouen  (Société  des  Hauts  Fourneaux  de)* 

Roussel  (J*)  et  fils* 

Saint- Amand  (Forges  et  Laminoirs  de), 

Saint-Étienne  (Compagnie  des  Fonderies,  Forges  et  Aciéries  de)* 
Saint-Hippqlytk-sur-le-Doubs  (Société  anonyme  des  Forges  et  Visseries  de). 
Sainte-Marie  et  Gravigny  (Société  anonyme  des  Usines  de). 
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Saintignon  et  Cu\ 

Saint-Pierremont  (Société  civile  des  Mines  de), 

Saint-Roch  (Société  anonyme  des  Forges  de)* 

Salin  et  Cie  (Société  des  Usines  de  Dammarie  et  d’Ecurey), 

Sambre  (Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux  et  Laminoirs  de  la)* 
Sambre-et-Meuse  (Aciéries  de)* 

Sartiaux  (Romain)  et  fils. 

Saut-du -Tarn  (Société  anonyme  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aciéries  du)* 
Schneider  et  Cle* 

Sedan  (Société  anonyme  des  Forges  de), 

Senelle-Maubeuge  (Société  métallurgique  de), 

Solesmes  (Fabrique  de  Tubes  de). 

Stéphanoise  de  Constructions  mécaniques  (Société)* 

Strasbourgeoise  de  Constructions  mécaniques  (Société)* 

Suqet  et  C1R, 

Temple  (Société  des  Chantiers  et  Ateliers  du). 

Teste  et  G*c* 

'Tubes  (Société  Française  pour  la  Fabrication  des). 

U LM  O  FILS  ET  CA. 

Valenciennes  et  Denain  (Société  anonyme  des  Tubes  de), 

Valleroy  (Société  des  Mines  de). 

Venot  et  Cie  (Société  de  Constructions  mécaniques), 

Vermot,  Valére  Mabllle  et  B,  Pelgrims  (Usines  Charles), 

Verpilleux  frères  et  C“. 

Viellard-Migeon  et  Cîc. 

V ireux-Molhàjn  (Société  anonyme  des  Forges  de). 

Volta  (Société  d’ Industrie  électro-chimique  La). 

Vutllaume  (E.). 

Wassy  et  de  la  Blaise  (Société  anonyme  des  Mines  de  fer  de), 

Wendel  et  Cîe  (de), 

Wichard  et  Conge* 


STATUTS 


FORMATION  ET  DÉNOMINATION  DE  L3  ASSOCIATION 

article  1 

/ 

Il  est  institué,  conformément  à  la  loi  du  31  mars  1884,  entre  tous  les  établissements 
métallurgiques  situés  sur  le  territoire  français  et  adhérents  aux  présents  statuts,  une  association 
sous  le  nom  rie  Comité  des  Forges  de  France* 

* 

OBJET  DE  L3 ASSOCIATION 
SIÈGE  SOCIAL 

article  2 

Cette  association  a  pour  objet  Tétude  et  la  défense  des  intérêts  économiques,  industriels 
et  commerciaux  de  l’industrie  sidérurgique. 

Elle  a  son  siège  à  Paris, 

DURÉE 


ARTICLE  3 

La  durée  de  Passociatîon,  Axée  jusqu’au  1er  octobre  1893,  sera  prolongée,  à  partir  de 
cette  date,  par  tacite  reconduction,  pour  des  périodes  successives  rie  trois  années,  à  moins  de 
délibération  contraire  prise  par  P  Assemblée  générale  au  moins  six  mois  avant  l’expiration  de 
chaque  période. 


COTISATIONS 
article  4 

Les  adhérents  s’engagent  à  payer,  pendant  toute  la  durée  de  l’association,  une  cotisation 
annuelle  déterminée  sur  les  bases  suivantes  : 

i°  Four  les  établissements  producteurs  de  fontes,  fers  ou  aciers  : 

Un  centime  par  tonne  de  fontes  brutes  produites  ; 
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Un  centime  par  tonne  de  lingots  d’acier,  blooms,  bülettes  et  largets  vendus  ; 

Deux  centimes  par  tonne  de  produits  finis  vendus  en  fonte*  fer  ou  acier. 

Four  les  ateliers  de  construction  et  ks  établissements  de  dénaturation  (tréfilerie,  pointerie, 
boulonnerie,  etc*)  : 

Cinquante  centimes  par  ouvrier. 

Le  montant  de  la  cotisation  ne  peut  être  inférieur  à  100  francs  (*}.  Il  ne  peut  être  supé¬ 
rieur  à  400  francs  pour  les  ateliers  de  construction  et  les  établissements  de  dénaturation. 

En  outre,  la  Commission  de  direction  pourra  décider  chaque  année*  d’appeler  en  plus 
de  la  cotisation  ordinaire  un  ou  plusieurs  décimes  de  cette  cotisation. 

H  sera  ainsi  constitué*  en  plus  des  réserves  ordinaires,  une  réserve  extraordinaire,  dont 
le  montant  sera  fixé  par  P  Assemblée  générale  et  sur  laquelle  des  prélèvements  ne  pourront 
être  effectués  que  par  une  décision  de  la  Commission  de  direction* 


ADMINISTRATION  DE  V ASSOCIATION 

ARTICLE  5 

L’association  est  administrée  par  une  Commission  de  direction. 

La  Commission  de  direction  se  compose  de  quinze  membres  au  moins  et  de  vingt  au 
plus,  nommés  par  tous  les  adhérents. 

Avant  chaque  renouvellement,  la  Commission  de  direction  arrête  le  nombre  des 
membres  qui  seront  proposés  aux  suffrages  de  tous  les  adhérents* 

Cette  Commission  a  le  droit  de  s’adjoindre  jusqu’à  concurrence  de  cinq  membres  choisis 
par  elle,  parmi  les  adhérents  ou  les  membres  honoraires  et  ayant  les  mêmes  pouvoirs  que  les 
1 1 1  ernb  res  pri  mi  tifs . 

La  Commission  de  direction  est  nommée  pour  la  durée  de  P  association  indiquée  aux 
présents  statuts. 

En  cas  de  prolongation  de  P  association,  les  membres  de  la  Commission  de  direction 
seraient  soumis  à  la  réélection* 

article  6 

La  Commission  de  direction  est  investie  des  pouvoirs  les  plus  étendus  pour  P  adminis¬ 
trât  ion  de  l’association. 

La  Commission  de  direction  peut  déléguer  tout  ou  partie  de  ses  pouvoirs  par  un  mandat 
spécial-  soit  aux  membres  du  bureau,  soit  à  des  commissions  prises  dans  son  sein. 


(I)  Toutefois,  pour  les  établisse  menti  ayant  adhéré  au  Comité  avant  le  1er  janvier  1906,  la  cutisation  minima 
sera  maintenue  à  5o  francs  ;  ces  établissements  continueront  à  avoir  droit  à  une  voix  pour  là  nomination  de  la  Commis¬ 
sion  do  direction* 
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NOMINATION  DES  MEMBRES  DE  LA  COMMISSION  DH  DIRECTION 

ARTICLE  7 

La  nomination  des  membres  de  la  Commission  de  direction  a  lieu  an  scrutin  de  liste, 
par  correspondance  sous  pli  cacheté* 

Chaque  adhérent  a  autant  de  voix  que  le  montant  de  sa  cotisation  renferme  de  fois  la 
somme  de  cent  francs,  sans  que  le  nombre  de  voix  d’un  adhérent  puisse  être  supérieur  à  dix* 

DES  ASSEMBLÉES  GÉNÉRALES 

ARTICLE  8 

Une  assemblée  générale  de  l’association  a  lieu  deux  fois  par  an*  aux  mois  de  mai  et  de 
novembre* 

Cette  assemblée  est  présidée  par  le  président  de  la  Commission  de  direction*  ou,  en  son 
absence*  par  T  un  des  vice-présidents* 

Les  convocations  pour  les  assemblées  générales  sont  faites  quinze  jours  ii  l’avance,  par 
lettres  individuelles  indiquant  l’ordre  du  jour  et  signées  par  le  président* 

L’Assemblée  générale  de  mai  sera  appelée  à  voter  sur  les  comptes  de  l’exercice  précédent. 

Les  adhérents  qui  ne  pourront  assister  eux-mêmes  à  la  réunion,  auront  la  faculté  de 
s’y  faire  représenter  par  un  mandataire  muni  d’un  pouvoir  régulier* 

MEMBRES  D’HONNEUR 
article  9 

La  Commission  de  direction  pourra  conférer  le  titre  de  membres  d’honneur  du  Comité 
des  Forges  de  France  à  des  personnalités  françaises  et  étrangères  qui  se  seraient  particulière¬ 
ment  distinguées  par  des  services  éminents  rendus  à  l’industrie  sidérurgique  dans  l’ordre 
scientifique*  technique  ou  économique. 

Le  nombre  des  membres  d’honneur  ne  devra  pas  dépasser  le  chiffre  de  vingt. 

MEMBRES  HONORAIRES 
article  10 

Outre  les  membres  adhérents,  le  Comité  des  Forges  admet  des  membres  honoraires  qui 
pourront  être  pris  parmi  les  anciens  chefs  d’établissements  métallurgiques,  les  administrateurs 
des  sociétés  adhérentes  et,  en  général*  parmi  les  personnes  qui,  par  la  nature  de  leurs  études 
ou  de  leurs  occupations,  s’intéressent  aux  questions  traitées  dans  le  Comité  des  Forges* 
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L’admission  des  membres  honoraires  est  prononcée  par  la  Commission  de  direction  sur 
la  présentation  d’un  membre  adhérent  jointe  à  la  demande  écrite  du  candidat. 

Les  membres  honoraires  paient  une  cotisation  annuelle  de  vingt-cinq  francs * 

Ils  assistent  aux  réunions  générales  semestrielles  avec  voix  consultative. 


FONDS  DE  L’ASSOCIATION 

ARTICLE  l  l 

L’exercice  commence  le  1er  avril,  pour  finir  le  31  mars  de  l’année  suivante* 

Le  montant  des  cotisations  est  établi  dès  le  mois  de  janvier  qui  précède  le  commence¬ 
ment  de  l’exercice  auquel  elles  se  rapportent  et  d’après  les  indications  fournies  à  cet  efïct  par 
les  établissements  adhérents,  sur  la  production  ou  le  nombre  moyen  des  ouvriers  de  leurs 
usines  pendant  la  dernière  année  écoulée* 

Les  cotisations  sont  payées  au  commencement  de  chaque  exercice. 

ARTICLE  12 

Les  présents  statuts  peuvent  être  modifiés  par  l’Assemblée  générale,  sur  la  proposition 
de  la  Commission  de  direction. 


-v-  . 
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ANNEXES  STATISTIQUES 


PRODUCTION  MINIÈRE  ET  SIDÉRURGIQUE  DE  LA  FRANCE 

En  1912  et  1913. 


COMMERCE  EXTÉRIEUR  DES  MATIÈRES  PREMIÈRES 
ET  DES  PRODUITS  DE  L’INDUSTRIE  SIDERURGIQUE 

En  1913. 


ANNEXE  I 


ST  AT  I  ST  I O  U  E  DÉTAILLÉE  DE  LA  PRODUCTION  MINIÈRE 

■v 

ET  SIDÉRURGIQUE  DE  LA  FRANCE  EN  1912 


Nous  reproduisons  ici  in  extenso  la  partie  de  la  SuuLstiqm  de  V Industrie  minérale  (publiée  par  le  ministère  des  Tra¬ 
vaux  publies)  qui  concerne  :  ln  la  production  de  charbon,  de  minerai  de  fer  et  de  minerai  de  manganèse,  2°  la  pro¬ 
duction  de  fonte,  de  fer  et  d’acier,  avec  les  commentaires  qui  accompagnent  Time  et  l’autre,  pour  l’année  1912*  Le 
volume  concernant  1913  n’était  pas  encore  publié  au  moment  de  l’impression  du  présent  volume. 

Nous  reproduisons  plus  loin,  îi  l'annexe  II,  ceux  des  documents  relatifs  a  1913  qui  sont  actuellement  parus.  * 


I.  —  COMBUSTIBLES 


A.  —  HOUILLE,  ANTHRACITE  ET  LIGNITE 


CONCESSIONS  EXISTANT  EN  1912 


ROUILLE,  ANTHRACITE  ET  LIGNITE 


FRANCK 


ALGERIE  TOTAL 


Nombre  de  concessions  .  .  ■  ■  ■ 

Superficie  des  concessions  ,  .  .  . 
(hectares) 

Proportion  pour  cent  des  conces¬ 
sions  exploitées  *  .  .  .  ♦  ♦  h 


instituées .  .  , 

G2S 

2 

630 

exploitées .  .  . 

282 

» 

232 

instituées  .  .  . 

542. S38 

1.981 

544.819 

exploitées.  .  . 

337.662 

)> 

337.662 

en  nombre  .  . 

43 

u 

45 

en  superficie  . 

62 

» 

62 

PRODUCTION  TOTALE  IN  1912 


On  a  compté,  en  1912,  282  concessions  en  activité,  4  de  moins  qu’en  1911  j  24G  d’entre  elles  ont  fourni  de  la 
houille  ou  de  l’anthracite  et  36  du  lignite.  Le  poids  des  combustibles  extraits,  y  compris  la  consommation  des  mines,  a 
été  de  41,145.000  tonnes  ((). 

Cette  quantité  se  décompose  comme  il  suit  : 

Houille  et  anthracite . .  .  .  *  ■  40.394.000  tonnes  ou  98,2  °/o 

Lignite.  .  . . f  ........  .  751-000  —  1,3 

Total.  .......  41.145.000  tonnes.  100  °/ü 


La  production  a  augmenté  de  1.915.000  tonnes  (4,9  °/„)  par  rapport  à  Tannée  précédente.  C’est  la  plus  forte  que 
Ton  ait  encore  enregistrée  ;  le  taux  d’augmentation  reste  sensiblement  constant  depuis  les  cinq  dernières  années. 

Sa  valeur  sur  le  carreau  des  mines  s’est  élevée  à  639,429. ÜÜ0  francs,  supérieure  de  42.9SÛ.000  Iruues  à  celle  des 
produits  de  1911,  et  le  prix  moyen  de  la  tonne  s’est  élevé  de  15*  24  a  15*51  soit  une  hausse  de  27  centimes. 

Le  detail  de  la  production  s’établit  comme  l’indique  le  tableau  suivant  : 

Tableau 


1,  Observation  générale.  —  La  plupart  des  nombres  cités  dan*  eut  Expose  ont  ete  arrondis,  dk  de  simplifier  L’examen  d  en¬ 
semble  i  les  chiffres  précis  se  trouvent  dans  la  collection  des  tableaux,  à  laquelle  ïl  est  aisé  de  recourir.  Quant  aux  proportions  pour  cent,  elles 
ont  généralement  été  calculées,  pour  plus  d’exactitude,  d’après  ces  derniers  chiffres. 
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PRODUCTION  DES  PRINCIPAUX  DEPARTEMENTS 
Les  combustibles  minéraux  ont  été  exploités  dans  39  départements  - 

Le  Nord  et  le  Pas-de-Calais  réunis  ont  fourni  67,4  °JQ  de  la  production  de  la  France  contre  66,6  °/u  eu  1911. 

Eu  ajoutant  à  la  production  de  ccs  deux  départements  celle  des  huit  autres  plus  gros  producteurs,  on  arrive  à 
un  ensemble  de  39.475.flO0  tonnes,  représentant  près  des  96  centièmes  du  total  général,  savoir  : 


1“  RQ-n-L'CT]  ON 


DIFFERENCES 


VARIATIONS 


DÉPARTEMENTS 

en 

1912 

par  rapport 

1° 

— 

Tonnes. 

Tonne*. 

Pas-de-Calais  . . .  .  *  , 

20*923 .009 

+ 

1*430*000 

+ 

6,3 

Nord.  .  . . * . 

6,807*000 

H" 

160*000 

+ 

2,4 

Loire . 

3.780*000 

+ 

88,000 

+ 

2,3 

Saône-et-Loire . .  *  *  . 

2-203*000 

+ 

131.000 

+ 

5*9 

Gard.  *  . . . . 

2,094.000 

*  + 

43*000 

+ 

2,0 

Aveyron . 

1*011.000 

+ 

40.000 

+ 

3,9 

Tarn . .  . . 

949.000 

-h 

44.000 

+ 

4,6 

Bouches-du-Rhône . 

663*000 

+ 

35*000 

+ 

5,3 

Puy-de-Dôme . 

639.000 

+ 

22-000 

+ 

3,5 

Allier  *  “.  ,  .  *  .  .  .  *  *  ■  ■  ■  ■ 

407.000 

66*000 

16,2 

On  a  extrait  de  la  houille  ou  de  l'anthracite  dans  29  départements  et  du  lignite  dans  14  (4  départements  ont 
donné  lieu  â  une  production  simultanée  de  houille  ou  d’anthracite  et  de  lignite)* 

Les  SS  centièmes  du  lignite  ont  été  tirés  des  Bouches-du-Rhône. 

Aucune  mine  de  combustible  ira  été  exploitée  en  Algérie* 


PRODUCTION  PAR  BASSIN 


Le  tableau  ci-après  indique  la  répartition  des  combustibles  extraits  par  groupes  géographiques  de  bassins.  Ces 
divers  centres  d’exploitation  sont  rangés  ci-après  dans  Tordre  que  leur  assigne  Timportance  de  leur  extraction* 


NOMBRE 

de 

CONCESSIONS 

exploitées 

PRODUCTION 

AUGMEN¬ 

TATION 

DIMINUTION 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

40 

27.730*000 

1  .590.000 

» 

50 

3*825.000 

89*000 

» 

12 

2.383,000 

146*000 

» 

20 

2.120,000 

44.000 

» 

19 

1*968.000 

30.000 

» 

II 

749*000 

ïj 

6O.O0O 

15 

588*500 

24,500 

» 

58 

376.500 

n 

3.500 

5 

224*400 

13 

4,600 

2  ■ 

203*200 

15.200 

» 

6 

137,200 

)) 

14*800 

S 

78*000 

a 

33.000 

3 

200 

200 

» 

* 

13 

712.OO0 

61.000 

» 

3 

8.400 

13 

18*600 

7 

21,000 

2-000 

» 

6 

9*220 

l  .220 

M 

2 

330 

w 

3*620 

282 

41.145*000 

2,053,120 

138*120 

GROUPES  GEOGRAPHIQUES  DE  BASSINS 


HOUILLE  ET  ANTHRACITE 


Nord  et  Pas-de-Calais  (Valenciennes)  .  *  *  ■  ...  * 
Loire  (Saint-Étienne  et  Rive^e-Oier,  Conununay,  Sainte 
Foy-PArgeiitière,  le  Roannais) 

Bourgogne  et  Nivernais  (le  Creuset  et.  Blanzy,  Épinac 

Decize,  la  Ghapelle-sous-Dnn,  Bert,  Forges) . 

Gard  (Alais,  Aube  nas)  ,*-*♦■■' . 

Tarn  et  Aveyron  (Aubin,  Carmaux  et  Albi,  Rodez,  Saint- 
Perdoux).  -.**.*,■■**■■-,'  -  *  *  ■  *  *  * 
Bourbonnais  (Commentry  et  Doyet,  Saint-Eloy,  PAumauce, 
la  Queuiie)*  .*,.--•***■-**«**■*" 
Au ver&ne  (Brassac,  Champaguac  et  Bonrg-Lastic,  Langeac) 
Alpes  (le  Drac,  Mauri en n e-Ta  rentai  se  et  Briançon,  Oisans) 

Hérault  (Graissessac) .  *  *  ■  -  *  *  -  *  - . *  * 

Vosges  (Ronchamp) .  .  ■  ...  .  ■  ■. . -  \  v  ‘ 

Creuse  et  Corrèze  (Âhun,  Boutgaiieuf,  Meymac,  CubJac 

Argentai)  *,*.■*♦ . „**,**.. 

O  lest  (Vo  u  va  lit  et  Cil  an  tonna  y,  le  Maine,  Basse-Loire).  . 
Les  Maures  (Fréjus)  .*,*■■***■**■**■* 


LIGNITE 


Provence  (Fuveau*  Mai  jusque)  * . 

Vosges  (Gouhenans,  Noiroy). . . . .  ■ 

Comtat  (Bagnols,  Orange,  Banc-Rouge,  Barjac  et  Celas, 

Méthamis)  ,..*.** . . 

Sud-Ouest  (Millau  et  Trévczel,  Larzac,  le  Sarîadais,  Estayar, 

la  Caunette)  *  .  * . . 

Haut-Rhône  et  divers  (Hauterivcs,  Joigny)  .  * . 


Totaux 


A  U  U  M  ENTATIO  N  FI  NA  LE 


1*915*000 


,  
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O  h  voil  que  dans  le  bassin  du  Nord  et  Pas-de-Calais  la  production  continue  à  se  développer-  Pour  le  bassin  de 
la  Loire,  la  production  qui  avait  légèrement  baissé  en  1911,  par  rapport  à  Tannée  précédente,  s’est  légèrement  relevée  et 
a  dépassé  celle  de  1509  et  1910;  pour  ceux  de  la  Bourgogne  et  du  Nivernais,  du  Gard  et  de  T  Auvergne,  on  constate 
également  une  augmentation  sur  1911*  Il  en  est  de  mémo  pour  le  bassin  du  Tarn  et  de  T  Aveyron,  ainsi  que  pour  celui 
des  Vosges*  Par  contre,  la  production  du  bassin  du  Bourbonnais  continue  de  décroître*  On  constate,  en  meme  temps,  une 
diminution  dans  ceux  de  l’Hérault,  de  POucst  (Maine,  Limousin)  et  des  Alpes, 


VALEUR  MOYENNE  DES  COMBUSTIBLES  SUR  LES  LIEUX  D’EXTU ACTION 


La  valeur  des  charbons  sur  le  carreau  des  mines  était  déterminée,  antérieurement  à  1910,  par  le  travail  d’établis¬ 
sement  de  la  redevance  proportionnelle;  l’article  4  de  ia  loi  de  finances  du  8  avril  1919  ayant  modifié  les  règles  relatives 
à  la  fixation  des  redevances,  les  prix  indiqués  par  le  présent  travail  sont  ceux  fournis  par  le  Service  des  Mines,  d’après 
les  déclarations  des  exploitants  vérifiées  par  ce  service*  _ 

Su r  le  carreau  des  mines,  les  prix  moyens  des  charbons,  y  compris  les  prix  d’ordre  auxquels  sont  estimés  les  char¬ 
bons  consommés  par  les  mines  elles-mêmes,  ont  été  les  suivants  pour  les  principaux  bassins. 


l'RIX  MOYEN  DIFFERENCE 

du  charbon  par 

GüOUFR  1ÎK  BASSINS  (*).  sur  le  carreau  rapport 

des  mines  a 

en  1912  1911 

Fr*  c,  Fr.  c. 

Nord  et  Pas-de-Calais  .  * . * .  15  40  -j-  0  5S 

Loire .  18  15  +  0  26 

Bourgogne  et  Nivernais  .  *  / .  15  78  +  0  38 

Gard  ,.-*.*».**..■*■***■**»■  16  4P  -|-  0  68 

Tarn  et  Aveyron  13  23  —  3  09 

Bourbonnais  . «  -  -  14  13  —  0  89 

Auvergne.  ...  * . -  *  -  ■  *  -  -  -  -  ■  15  93  0  1 4 

Provence  (lignite)  ..***.**.■■-*■*  *  *  a  10  68  -f-  0  51 

Ensemble  de  la  raouucïion  ,  .  *  *  15  51  +  0  27 


On  voit  que  la  hausse  des  prix  a  été  générale,  sauf  dans  le  bassin  du  Bourbonnais  et  dans  celui  du  Tarn  et 
Aveyron  * 

CONDITIONS  D’EXPLOITATION,  PERSONNEL  ET  SALAIRES 

Détail  concernant  tes  conditions  d’exploitation.  —  Parmi  les  246  concessions  de  houille  et  d’anthracite  en  activité* 
55  sont  exploitées  par  galeries  débouchant  au  jour;  il  en  est  de  même  pour  7  concessions  de  lignite*  Dans  les  autres,  on 
compte  372  puits  d’extraction  en  service  et  48  en  fonçage.  L’ensemble  des  exploitations  comprend  en  outre  302  puits 
affectés  à  d’autres  usages* 

Nombre  des  ouvriers ,  hommes,  femmes  et  enfants-  — Le  personnel  des  houillères,  en  distinguant  les  ouvriers  employés 
au  fond  de  ceux  qui  sont  employés  au  jour,  mais  non  compris  ceux  des  industries  annexes,  se  divise  comme  il  suit  : 

3  K  UK  ES  tiKNS  liN  FAN Tfi 


HOMMES 

<le 

Il>  A-IS  ans 

de 

13  il  10  un» 

FEMMES 

TOTAUX 

A  l’intérieur.  ...... 

A  l’extérieur . . 

126* 5SS 
40.664 

9,378 

4*127 

!),607 

7.957 

fl 

4*044 

I45T573 

56*792 

Ensemble  .  *  , 

167.252 

13*505 

17.564 

47044 

202.365 

On  constate  ainsi  une  augmentation  d’un  peu  plus  de  2*000  ouvriers  sur  l’elTectif  de  1911,  soit  1,06  °/0,  tandis 
que  1911  avait  été  en  augmentation  de  3.000,  soit  1,7  °/o,  par  rapport  à  1910, 

Journées  de  travail  et  salaires,  —  Le  nombre  total  des  journées  de  travail  s’est  élevé  à  58*907-000,  soit  1.388.000 
(2,4  %)  de  plus  qu’en  1911,  Ces  chiffres  fournissent  une  moyenne  de  291  journées  par  ouvrier  employé  au  fond  et  an 
jour,  sans  distinction,  au  lieu  de  287  l’année  précédente* 

Le  montant  total  des  salaires  a  été  de  305*977*090  francs,  en  augmentation  de  13*481.000  francs.  Le  salaire  moyen 
qui  résulte  de  ces  chiffres  est  de  5f  îq  par  jour;  il  est  supérieur  de  7  centimes  à  celui  de  1911*  Le  salaire  annuel  ressort 
à  1,511*45. 

Moyenne,  par  ouvrier,  des  salaires,  des  journées  de  travail  et  de  la  production  dans  les  principaux  bassins *  —  Le  tableau 


1.  Voir  les  noms  des  bassins  cqatenus  dans  les  groupes,  p.  563, 
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ci-après  indique  le  nombre  des  ouvriers  et  les  frais  de  main-d’œuvre  par  tonne  de  combustible  produit,  en  ce  qui  con¬ 
cerne  les  principaux  bassins  et  P  en  semble  des  bassins  de  France  : 


BASSINS 

NOMBRE 

PE  JOURNEES 

de  travail 
par  ouvrier 

SALAIRE 

ANNUEL 
par  ouvrier 

SALAIRE 

JOURNALIER 

par  ouvrier 

PRODUCTION 

ANNUELLE 
par  ouvrier 

PRODUCTION 

JOURNALIERE 

par  ouvrier 

FRAIS 

île 

main- 

d'œuvre 

du  fond 

du  jour 

du  fond 

du  jour 

du  fond 

du  jour 

du  fond 

san? 

dis¬ 

tinction 

du  fond 

sans 

dÎH- 

tinction 

par 

TONNE 

produite 

Francs 

Francs 

Fr.  c. 

Fr.  c. 

'l'oiiues 

Tonnés 

Kilos 

Kilos 

Fr*  c. 

Valenciennes  (Nord  cl  Pas-de- 

Calais) 

303 

1.709 

1.234 

fi  02 

4  08 

284 

217 

967 

749 

7  34 

Saint-Étienne  ........ 

320 

321 

1*704 

1.239 

5  32 

3  86 

298 

190 

929 

593 

8  08 

Àlais*  .*■**.**.*. 

276 

250 

1.478 

860 

5  36 

3  44 

239 

161 

866 

603 

7  93 

Le  Creusot  et  Blanzy  .... 

284 

293 

1.502 

1.184 

5  29  1 

4  04 

377 

232 

1*327 

801 

5  96 

Aubin,  Car  maux  et  Albi  .  .  . 

301 

286 

1*646 

1*113 

5  46 

3  90 

292 

182 

967 

616 

7  96 

Commentry,  Doyet  et  Sainl- 
Éloy  ***.*...»,* 

289 

298 

1.404 

1.086 

4  86 

3  64 

223 

163 

771 

593 

8  09 

Lignite#  de  Fuveau  (Provence). 

266 

260 

1.318 

890 

4  95 

3  42 

348 

235 

1*305 

890 

5  02 

Moyenne  des  bassins  de.  la 
France  .......... 

289 

300 

1.645 

1*170 

5  71) 

3  93 

SS3 

2  fl  2 

980 

698 

7  44 

Les  salaires  portés  sur  ce  tableau  sont  les  salaires  en  argent,  auxquels  s’ajoutent,  en  quantité  variable,  des  alloca¬ 
tions  eu  nature.  Ils  se  différencient  d'un  bassin  à  l'autre  en  raison  des  conditions  dans  lesquelles  s’exécutent  les  travaux, 
des  facilités  plus  ou  moins  grandes  qu'offre  le  recrutement  des  mineurs,  etc.,  et  ne  sont  pas  nécessairement  en  rapport 
avec  la  production  journalière  moyenne  par  ouvrier  ;  celle-ci  est  influencée  par  la  méthode  d1  exploitation,  l’épaisseur  et  le 
degré  de  pureté  des  couches  exploitées,  la  solidité  du  toit,  la  distance  des  chantiers  au  puits  d'extraction,  le  mode  de  rou¬ 
lage  souterrain,  etc, 

L’Administration  ne  donne  d’ailleurs  les  chiffres  ci-dessus,  fournis  par  les  exploitants,  qu’en  vue  de  leur  compa¬ 
raison  bassin  par  bassin  avec  les  chiffres  analogues  relatifs  aux  années  antérieures  ;  mais,  d’un  bassin  à  l'autre,  il  ne  serait 
pas  légitime  de  les  comparer,  les  sommes  comptées  dans  les  Frais  de  main-d’œuvre  n’étant  pas  exactement  les  mêmes 
partout  et  comprenant  parfois  une  part  de  bénéfice  qui  s’ajoute  au  salaire. 

La  comparaison,  faite  bassin  par  bassin,  avec  le  tableau  analogue  relatif  à  1911,  montre  pour  les  bassins  de  Valen¬ 
ciennes,  d'Alais  et  d'Aubin,  de  Car  maux  et  Albi,  une  légère  augmentation  des  frais  de  main-d'œuvre;  par  contre,  il  y  a 
diminution  pour  Saint-Étienne,  le  Creusot  et-Blanzy,  Commentry,  Doyet,  et  Saint-Eloi  et  pour  les  lighites  de  Fuveau. 

La  production  journalière  a  augmenté  de  21  kilos  par  ouvrier  du  fond,  et  celle  des  ouvriers  du  fond  et  du  jour 
réunis  de  16  kilos. 

D'autre  part,  le  nombre  moyen  des  journées  de  travail  a  été  supérieur  de  6  unités  pour  les  ouvriers  du  fond  et 
de  4  unités  pour  ceux  du  jour,  et  la  production  annuelle  par  ouvrier  (fond  et  jour  réunis)  a  finalement  augmenté  de 
7  tonnes,  soit  3,5  %■ 

B *  —  COKE  MÉTALLURGIQUE 

Il  a  paru  intéressant  de  relever  désormais  la  production  du  coke  métallurgique.  Cette  production  concerne 
H  départements;  elle  est  répartie  entre  38  exploitations  et  3.855  fours  eu  activité. 

Les  quantités  produites  en  1912  sont  les  suivantes  : 

l>](  F  A  R  T  K  M.  EN  TS  QUANTITES 


Tonnes 

Pas-de-Calais . ^  .  1.759,752 

Nord.  .  .  . . 1.113.122 

Loire.  161.560 

Tarn . 127,155 

Aveyron . 108.135 

Landes.  . . 88.718 

Loire-Inférieure  . . 86*494 

Gard.  . *  .  *  .  * . .  85.782 

Isère . . 60.771 

Giron  de  .  21.265 

Rhône  20.965 

Haute-Saône  . . 20.844 

Cantal  . *  . . .  11,832 

Haute-Loire.  . . .  .  .  .  . .  998 


Total .  3.667.393 


La  production  française  s'est  élevée  à  3.667  000  tonnes.  Si  l’on  y  ajoute  les  importations  (2.789*000  tonnes)  et  si 
l’on  en  retranche  les  exportations  (197*000  tonnes),  la  consommation  de  la  France  en  coke  ressortirait  à  6.256.000  tounes. 
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C.  —  TOURBE 


Résultats  de  l'exploitation  des  tourbières.  —  Lu  production  de  la  tourbe  a  sensiblement  dimmue  :  de  jS.OOO  tonnes 
e  i  mil,  elle  est  tombée  i  42.700  tonnes  en  1912,  soit  une  diminution  de  là. 800  tonnes  (27  %). 

Les  tourbières  exploitées  se  sont  divisées  en  122  communales  et  207  particulières,  ces  dermères  comprenant 
l  403  exploitations  distinctes,  non  compris  les  tourbières  du  Cantal  où  les  exploitations  sont  très  nombreuses.  Les  tour 
bières  communales  ont  fourni  27.5S3  tonnes  au  lieu  de  40.300  en  1911,  et  les  tourbières  particulières  15.110  tonnes  au 

l„u  île  J  S.  200;  juii  dims  laquelle  la  tourbe  est  exploitée  est  le  département  de  la  Somme  qui  a  produit  15.652 

tonnes,  soi  i  l  .652  de  plus  qu'en  1911.  La  production  de  la  Loire-Inférieure  de  13,100  tonnes  en  1911  est  tombée  a 
550  tonnes  en  1912.  par  suite  d’une  cause  permanente  (épuisement  du  marais  de  Prinquiau),  mais,  surtout  de  causes  acci¬ 
dentelles  (pluies  de  l’été,  qui  ont  empêché  le  dessèchement  des -tourbières  de  la  Grandc-Bnère  et  des  marais  de  1  longes). 

La  valeur  totale  de  la  production  a  été  de  513.000  francs,  c'cst-à-dire  323.000  francs  de  moins  qu  an  1911. 

La  tourbe  continue,  d’une  manière  générale,  à  n’avoir  d’autre  usage  que  le  chauffage  domestique,  et  la  consom¬ 
mation  en  demeure  toute-  locale. 


COMMERCE  EXTÉRIEUR  DES  COMBUSTIBLES 

IMPORTATIONS 


] 'importation,  des  combustibles  minéraux  a  été  de  16.995,000  tonnes  de  houille  et  2.789,000  tonnes  de  cote, 
lesquelles  représentent  19.784,000  tonnes  si  Fou  remplace  le  coke  par  la  quantité  de  houille  dont  il  provient  (l).  Le  detail 
par  pays  d’origine  en  est  donné  dans  le  tableau  ci-dessous  : 


HOUILLE 

COKE 

TOTAL 

des 

HOUILLES 
et  cokes 

TOTAL 

EXPRIMÉ 

en  houille  {!■) 

DIFFÉRENCE 

PAR.  RAPPORT 

A  1911 

PART 

PROPOR¬ 

TIONNELLE 

de chaque pays 
importateur 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tannes 

Tonnes 

°h 

Angleterre  ........... 

Allemagne  ........... 

Belgique 

Divers,  .  h 

9.941.000 

3.224.000 

3.562-000 

268,000 

S,  000 
2-299.000 
426.000 
56.000 

9.949.000 

5.523,000 

3 . 9SS.0GQ 
324.000 

9,951.000 

6.282.000 

4.129.000 

342.000 

—  564.000 

+  715.000 

—  1,216.000 

+  324.000 

48,06 

30,34 

19,94 

1,66 

Totaux 

16,995.000 

2.789,000 

19.784.000 

20.704.000(1) 

~  741.000 

100,00 

L  A  ces  données,  il  conviendrait  d’ajouter  1.123.000  tonnes  d’agglomérés  qui,  si  l'on  remplace  ces  produits  par  la  quantité  de 
houille  employée  A  leur  Fabrication,  représentent  un  total  de  1.031.000  tonnes.  L’ensemble  de  l’importation  transformée  en  houille  s  élè¬ 
verait  donc  A  21,735.000  tonnes. 

Le  tableau  comprend,  en  outre  des  importations  (commerce  spécial)  des  tableaux  de  la  douane,  les  provisions  de 
bord  des  navires  français  en  houille  étrangère,  telles  que  ces  provisions  sont  indiquées  dans  lesdits  tableaux  (exportation, 
commerce  général),  déduction  faite  des  provisions  de  bord  d’origine  française  (commerce  spécial). 

L'Angleterre  a  fourni  à  elle  seule  près  de  la  moitié  de  l’importation.  Ses  envois  en  Fiance  se  chiffrent  par 
9.951.000  tonnes  de  houille.  Ils  accusent  une  diminution  de  564.000  tonnes  sur  les  chiffres  similaires  de  1911.  Les 
importations  de  l’Allemagne  se  sont  élevées  à  6,282-000  tonnes  en  augmentation  de  715.000  tonnes  sur  le  chiffre  de  1911. 
Far  contre,  celles  de  la  Belgique  ont  diminué  de  plus  de  1. 000,000  de  tonnes.  En  résumé,  l’importation  totale  a  ete 
inférieure  de  741.000  de  tonnes  à  celle  de  l'année  précédente. 

Les  charbons  importés,  en  tenant  compte  de  là  transformation  des  chiffres  relatifs  au  coke,  sont  a  notre  production 
houillère  daus  le  rapport  de  50,3  à  100. 


«  *  EXPORTATION 

Les  exportations  de  combustibles  minéraux  ont  été  de  1,886,000  tonnes  dont  1.689,000  tonnes  de  houille  et 
197,000  tonnes  de  coke.  Si  Fou  compte  ccs  dernières  sous  forme  de  tonnes  de  houille,  on  obtient  pour  l’exportation 
exprimée  en  k&ûüle  la  quantité  de  1.952.000  tonnes,  supérieure  de  520.000  tonnes  (36,31  %)  à  celle  de  1911. 


L  Dans  les  tableaux  de  cette  statistique  relatifs  A  la  consommation  des  combustibles  minéraux,  le  coke  est  remplacé  par  le  poids 
respondant  de  houille  crue,  calculé  A  raison  de  133  ton  nés  de  houille  pour  100  tonnes  de  coke. 
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Ces  exportations  sc  sont  reparties  de  la  manière  suivante  : 


PAYS  DE  DESTINATION 

HOUILLE 

COKE 

total 

de* 

houilles 
et  cokes 

TOTAL 

K  %  F  R  I  M  V 

en  houille 

DIFFÉRENCE 

PAR  RAPPORT 

;V  1911 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Belgique . . 

1,222.900 

52-900 

1*274,000 

1.291,009 

+  339.009 

Suisse.  .............. 

194,000 

46*090 

240,000 

255.000 

—  37,000 

Italie .  .  * . *  * 

85,000 

56*000 

111.000 

-  159.000 

4-  54.000 

Allemagne . . . 

5  *  000 

21-000 

26,090 

33.000 

—  3.000  ! 

Espagne  .  - . *  .  . 

41.000 

6,000 

47,009 

19-000 

+  25.000 

Autres  pays  ♦ 

30*000 

15.000 

45.000 

51.000 

4-  37.000 

Provisions  de  bord  (Vapeurs  étrangers). 

94.000 

» 

94.000 

94.000 

4-  55.000 

Algérie,  Tunisie,  Colonies  ..... 

18.000 

1,000 

19.000  ^ 

20.000 

-j-  5  ■  000 

Ensemble  *  *  . . . 

1.689.009 

197,000 

1.886.000 

1*952.000 

4-  520.009 

Ce  tableau  est  établi  sans  tenir  compte  des  provisions  de  bord  des  vapeurs  français  (141*000  tonnes  de  houille),' 
ni  de  l'approvisionnement  du  pays  de  Gex  et  de  la  Savoie  neutralisée  (zones  franches),  où  notre  production  a  livré 
80,500  tonnes  de  houille  et  20.000  tonnes  de  coke,  soit  au  total,  en  houille,  107,000  tonnes. 

L'exportation  a  formé  4,4  °/o  de  l'extraction,  au  lieu  de  3,7  en  1911, 


CONSOMMATION  DES  COMBUSTIBLES 


La  France  a  consommé  60*677.000  tonnes  de  charbon  en  1912,  soit  1.147*000  de  plus  que  Fa  rince  précédente. 

Le  compte  s'établit  comme  il  suit,  en  nombres  ronds,  le  coke  étant  transformé  en  houille  : 

Production .  . .  4)  .145.000  tonnes,  i  4J  g25  000  IO|)ncs  , 

Diminution  du  stock  (a  ajouter) .  730*000  —  )  562.629,000  tonnes. 

Importation . *  * .  20,704.000  —  ( 

Exportation  (à  retrancher)  . *  .  .  *  1 ,952.000  — 

Reste  acquis  a  la  consommation  .*.*.*.■--■.*■**.-  60 , 677 . 900(l)  tonnes. 


Notre  production  a  été  de  67,3 <*/n  de  notre  consommation, 
variations  suivantes  : 


0/0 


O11  a  donc,  pour  les  dix  dernières  années,  les  légères 


fin  1903  de  72,4  En  1903 

1904  . . . *  ...  *  72*7  1909 

1905  .  *  *  .  . . .  73,3  1910 

1906  . ...... .  66,9  1911 

1907  *  .  , . .  .  .  ,  67  1912 


de  68,3 

66.7 

67.8 

65.9 
67,2 


—  fin  Algérie,  la  consommation,  y  compris  celle  des  chemins  de  fer  «t  celle  des  bateaux  à  vapeur  ayant  leur 
point  d'attache  en  France  ou  eu  Algérie,  a  atteint  782,396  tonnes. 

Répartition,  de  la  consommation *  —  Jæs  houillères  ont  consommé  pour  leur  usage  4*675.000  tonnes  de  charbon, 
soit  lL3o/o  de  leur  production.  Les  autres  concessions  minières  en  ont  absorbé  246*000  tonnes  seulement,  La  quantité 
totale  de  charbon  consommée  par  les  mines  s’élève  donc  à  4.921,000  tonnes,  soit  10.000  tonnes  de  moins  que  l'année 
précédente* 

Ces  chiffres  ne  comprennent  pas' les  22*600  tonnes  de  houille  consommées  dans  les  usines  d'huile  minérale  et 
d'asphalte  pour  la  distillation  des  schistes  et  la  fabrication  du  mastic  asphaltique,  ni  1rs  122-000  tonnes  employées  sur  les 
salines  pour  chauffer  les  chaudières  d’évaporation  de  l'eau  salée. 

. — ■  Les  usines  sidérurgiques,  dont  il  sera  spécialement  question  au  chapitre  V,  entrent  dans  lé  chiüre  de  la 
consommation  totale  pour  18,81  °/o,  étant  entendu  qu'on  laisse  ici  de  coté  les  nombreux  foyers  servant  aux  élaborations 
secondaires.  En  effet,  ces  usines  ont  consommé  4.234*000  tonnes  de  houille  et  5*398,000  de  coke,  soit  approximativement 
11*413,000  tonnes  de  houille  crue,  indépendamment  de  5,140  tonnes  de  charbon  de  bois. 

Eu  joignant  aux  usines  précédentes  celles  où  l'on  fabrique  d’autres  métaux,  ou  trouve  que  la  consommation  de  la 
métallurgie,  réduite  aux  usines  de  gros  œuvre,  a  été  de  11.425,000  tonnes* 


1,  Gomme  il  a  été  dit  plus  haut  (note  1  dit  tableau  de  la  page  13),  le  létal  des  importations,  y  comprenant  les  agglomérés 
^transformés  eu  houille),  s’élève  à  21,735,000  tonnes.  Celui  des  exportations  de  ces  mêmes  produits  représente  35.000  tonnes.  Eu  tenant 
compte  de  ces  deux  éléments,  la  consommaiiou  totale  de  ki  France  s’élèverfiit  à  61.623,000  tonne!*. 
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—  Les  quantités  de  houille,  de  briquettes  et  de  coke  affectées  à  l'exploitation  des  chemins  de  fer  (tramways  a 
vapeur  compris)  sont  exactement  connues,  grâce  aux  documents  fournis  par  les  compagnies  et  par  les  Chemins  de  fer  de 
l'État,  Elles  sont  totalisées,  d'après  leur  destination,  dans  le  tableau  ci-après  : 


NATURE  IÏE.S 

IJOMBUSTIBCES 

CONSUMMI  S 

consommai  ion 

Houille 

briquettes 

Coke 

loi  idc 

Locomotives 

Machines  de  la  voie  ei  des  ateliers  .  . 
Chauffage  des  trains,  des  gares,  etc*  ■ 

Tonnes 

5*920*000 

405. oon 
123.000 

Tonnes 

2*166,000 

28,000 

52*000 

Tonnes 

137,000 

46,000 

18.000 

Tonnes 

8.223.000 

479,900 

198*000 

Totaux,  ..,.*,■ 

6.453*000 

2,246,000 

201.000 

8.900*000 

Ces  combustibles  proviennent  sensiblement  pour  moitié  de  la  France  ou  de  l'ét ranger,  comme  le  montre  le  tableau 
suivant  : 


Houille  . 
Briquettes 
Coke  ,  . 


Totaux . 


COMBUSTIBLES 


Indigènes 


Étrangers 


Tonnes 

3.515.000 

878.000 

192.000 


4.585.000 


Tonnes 

2.938.000 

1,368.000(0 

9*000 

1,315,000 


CONSOMMATION 

totale 

clés  chemins 
de  fer. 

Tonnes 

6,453.000 

2.246.000 

201.000 

8,900.000 


Si  Bon  remplace  le  coke  par  le  poids  de  houille  correspondant,  le  total  s'élève  à  8,966,000  tonnes. 

Sur  cette  quantité,  8*024.000  tonnes  ont  été  consommées  par  les  chemins  de  fer  d'intérêt  general.  Les  .141,  M 
autres  tonnes  l'ont  été  par  les  chemins  d'intérêt  local,  les  lignes  industrielles  et  les  tramways  â  vapeur*  La  consommation 
de  combustible  des  grands  réseaux  a  été  la  suivante  : 

Tonnes 


ï 'a ri s-Lvou-M éditer ran ée  1*909*000 

Nord ,  '. . . . -,  1 .554,000 

État  (ancien  et  nouveau  réseau) . * .  1,507-000 

Orléans.  . . * . -  ♦  1,266.000 

Est . 1*163*000 

Midi . 512,000 


Total,  * .  7.911.000 


Le  reste,  113.000  tonnes,  se  répartit  entre  les  antres  lignes  d’iutérél  général. 

La  consommation  des  chemins  de  fer  exprimée  en  houille  s’élevait  à  8*607*000  tonnes  en  1911  ;  il  y  a  donc  eu  en 
1912  une  augmentation  de  359*000  tonnes  ou  d'environ  4 


— -  Les  livraisons  faites  dans  nos  pyrls  maritimes  â  la  marine  marchande  ont  été  de  1*160,000  tonnes. 

Les  usines  à  gaz  ont  une  consommation  qui  paraît  pouvoir  être  estimée  à  4.532.000  tonnes  (s)* 

La  consommation  domestique  peut  être  évaluée  â  11,775.001)  tonnes  environ,  chiffre,  il  est  vrai,  très  approximatif 
en  raison  de  la  difficulté  de  réunir  â  ce  sujet  des  renseignements  un  peu  précis.  Lés  industries  diverses  auraient  consomme 
par  différence  18,020.000  tonnes* 

On  pourrait  donc  résumer  ainsi  le  tableau  de  la  consommation  : 

~  Tonnt‘5  °f<* 


Métallurgie  de  gros  oeuvre*  .  . 

Chemins  de  fer . *  . 

Industrie  des  mines  *  .  ,  *  . 
Usines  à  gaz* 

Marine  marchande . 

Industries  diverses  .  *  ,  ,  . 
Consommation  domestique .  *  . 

Ensemble 


11.425*000 

18*7 

8.966*000 

14,7 

4*921.000 

8,0 

4,532*000(2) 

7,4 

1.160.000 

2,6 

11.775.000 

19,2 

13.020*000 

29,4 

60.677,000  100,0 


1 .  Ce  chiffre  comprend  30.000  tonnes  de  briquettes  fabriquées  en  France  avec  des  menus  étrangers* 

2.  La  moitié  environ  de  cette  quantité  rctonrue  à  la  consommation  domestique  et  aux  industries  diverses  sous  forme  de  coke. 
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RÉSULTATS  GÉNÉRAUX  DE  LA  STATISTIQUE  HOUILLÈRE 
PENDANT  LES  VINGT  DERNIÈRES  ANNÉES 


Si  on  "rapproche  les  résultats  ci-dessus  de  ceux  des  années  antérieures,  on  voit  que,  si  la  production  continue  à 
croître  dans  son  ensemble,  son  augmentation  reste  toutefois  assez  lente.  La  consommation  jusqu'en  1899  avait  suivi  une 
marche  à  peu  prés  parallèle  à  celle  de  la  production,  présentant  sur  celle-ci  un  excédent  annuel  de  10  à  11  millions; 

depuis  1899,  jusqu'en  1911,  l'excédent  de  la  consommation  sur  la  production  n'a  cesse  de  s’accroître;  toutefois,  en  1912, 

il  a  légèrement  fléchi  ;  il  n’est  que  de  19.500.000  tonnes,  au  lieu  de  20.300.000  tonnes  en  1911. 

Le  prix  moyen  de  la  tonne  de  charbon,  qui  avait  été  de  11/ 19  en  1893,  s'est  abaissé  jusqu’à  10f  84  en  1S96.  Puis 
il  s’est  produit  une  hausse  qui  a  eu  son  maximum  en  1900  et  1901,  pour  faire  place  à  une  baisse  durant  les  quatre 

années  suivantes;  le  mouvement  de  hausse  a  repris  eu  1900,  et  a  abouti,  en  1908,  à  un  deuxième  maximum  (15fS4) 

apres  lequel  un  nouveau  fléchissement  s’est  fait  sentir*  Ce  prix  moyen  a  été  de  15f  51  en  1912  et  il  semble  que  commence 
une  nouvelle  période  de  renchérissement» 


Il  —  MINERAI  DE  FER 


CONCESSIONS 


HTNERÀI  DE  1ER 


x,  .  (  instituées*  * 

Nombre  de  concessions . {  expWtées  , 

Superficie  des  concession^  (hec-  i  instituées.  * 

tares) . .  .  i  exploitées  - 

Proportion  °/0  des  concessions  ex-  t  en,  nombre  , 
ploitées  *  *  *  .  * . |  en  superficie 


FRANCE 

ALGERIE 

TOTAL 

339 

20 

359 

108 

10 

11S 

182*784 

20*277 

203*061 

83.112 

7*673 

90*785 

32 

50 

n 

45 

38 

» 

RÉSULTATS  DE  L’EXPLOITATION  DES  MINES  ET  DES  MINIÈRES  DE  FER  EN  FRANCE 


La  production  des  mines  de  fer  a  été  de  18*427*000  tonnes  et  celle  des  minières  de  733*000  tonnes  de  minerai 
propre  à  la  fusion. 

Le  détail  de  la  production  est  donne  dans  le  tableau  de  la  page  suivante* 

L’ensemble  des  minerais  extraits  représente  ainsi  un.  tonnage  de  19*160.000  tonnes  supérieur  de  3.121.000  tonnes 
(16,3  G/0)  à  celui  de  Pannée  1911* 

Le  prix  du  minerai  a  été,  par  tonne,  de  4f  85  eu  moyenne  sur  les  raines,  soit  une  légère  augmentation  de 
18  centimes  par  rapport  à  Tannée  précédente;  sur  les  minières,  il  a  atteint  4r76  en  baisse  de  60  centimes*  Pour  l'en¬ 
semble  il  ressort  à  4f84,  soit  une  augmentation  de  19  centimes. 

La  valeur  totale  de  l’extraction  correspond  à  92.875*000  francs  (en  augmentation  de  15*413*000  francs)  sur  le 
carreau  des  mines  et  minières* 

Ijeïs  concessions  en  activité,  en  y  comprenant  3  mines  qui  n’ont  pas  donné  de  produits,  mais  où  des  ouvriers 
ont  été  employés  à  des  travaux  préparatoires  ou  d’entretien,  ont  été  au  nombre  de  108,  en  augmentation  de  4  sur  celui 
de  l’année  antérieure*  Les  groupes  de  minières  exploitées  se  sont  élevés  à  87,  contenant  173  centres  d’exploitation,  au 
lieu  de  76  groupes  en  1911* 


Nature  des  muterais*  —  Les  minerais  ont  été  répartis  d’après  leur  composition,  dans  Us  3  catégories  suivantes  : 


NATURE  I>Eü  MINERAIS 


J*  Minerais  purs  (pour  Toute  héma¬ 
tite)  à  moins  de  0,075  °/r,  de 
phosphore  par  rapport  au  fer* 
IL  Minerais  moyennement,  phosphoreux 
de  0,075  °/o  à  1,70  °/0  de  phos¬ 
phore  par  rapport  au  fer. 

111*  Mme  rois  phosphoreux  (pour  fonte 
Thomas)  à  plus  de  1,70  °/Q  de 
phosphore  par  rapport  au  fer. 

Ensemble  *  *  *  .  . 


PRODUCTION 

en 

Tonne* 

PRIX 
moyen 
de  la  tonne 

Fr*  c* 

PROPORTION 

du  total 

420,000 

7  23 

1*269,000 

■  5  82 

6,6 

17*471*000 

4  52 

91,2 

19*160*000 

4  84 

100,0 
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Tableau  de  la  production  des  rnerais  de  fer  par  département. 


DÉPARTEMENTS 

NOMBRE 

DES  EXPLOITATIONS 

en  activité 

NOMBRE  D'OUVRIERS, 

DE  JOURNÉES  DE  TRAVAIL  ET  MONTANT  DES  RA  L  ATR  ES 

PRODUITS  MARCHANDS 

PRODUITS 

TOTAUX 

DEPARTEMENTS 

Con¬ 

cessions 

Minières 

k  l'intérieur 

à  l’extérieur 

DES  MINES 

DES  MINIERES 

Groupes 

Centres 

d'ex¬ 

ploita¬ 

tion 

Ouvriers 

Journées 

de 

travail 

Salaires 

Ouvriers 

Journées 

de 

travail 

Salaires 

!  Minerais 

purs 

Minerais. 

moyennement 

phosphoreux 

Minerais 

phosphoreux 

Minerais 

purs 

Minerais 

moyennement 

phosphoreux 

Minerais 

phosphoreux 

Poids 

Valeur 

Francs 

Francs 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Francs 

Ardcche. . 

3 

B 

B 

52 

13*218 

58.256 

12 

3.351 

11-522 

» 

20*941  ! 

B 

B 

B 

B 

20*941 

146.587 

Ardèche* 

5 

B 

» 

228 

63.825 

181.165 

29 

7.547 

20.353 

18.360 

13*326 

B 

B 

B 

B 

31*686 

329*068 

Àriège  -  .  -  * . - 

B 

1 

2 

» 

B 

14 

24 

7.200 

25,700 

» 

» 

B 

5.985 

B 

B 

5.985 

46.863 

Àriège* 

Aude  * . *.,,,- 

2 

» 

» 

12 

731 

2,772 

b 

B 

b 

500 

» 

B 

B 

B 

B 

500 

3.500  : 

Aude, 

Aveyron 

2 

B 

B 

135 

33.052 

228.874 

80 

24*883 

111.001 

B 

» 

65*682 

B 

» 

B  ! 

65*682 

573*096 

Aveyron, 

6 

» 

» 

826 

143. 75D 

911.528 

320 

82.566 

»' 

367*575 

B 

B 

B 

B 

367*575 

3,154,983 

Calvados. 

Dordogne  .*,..****** 

b 

2 

5 

B 

» 

» 

40 

12,260 

37*0811 

» 

» 

B 

B 

8*000 

B 

8.000 

51*100 

Dordogne, 

1  ' 

b 

iî 

63 

16.503 

87.486 

21 

6.446 

28JGÛ 

34*934 

» 

B 

•  B 

B 

B 

34.934 

227,071 

Gard  ..*.*■*.***** 

» 

6 

7 

52 

14*383 

57.531 

9 

2. 4SI 

7*443 

b 

» 

B 

18.210 

B 

B 

18*210 

132.564 

Gard, 

Garonne  (Haute-)  .*.♦,** 

b 

2 

2 

B 

» 

B 

39 

7.935 

31.524 

B 

B 

B 

B 

12*357 

» 

12*357 

123,575  1 

Garonne  (Haute-). 

1 

u 

» 

15 

2.647 

10*507 

2 

215 

645 

B 

1.266 

B 

B 

B 

B 

1.266 

10*869 

Hérault 

B 

1 

1 

6 

1.240 

4.650 

4 

560 

1,780 

» 

B 

B 

B 

599 

B 

599 

5.990 

'  Hérault* 

Ille-et-Vilaine  *.*.*.*,* 

» 

» 

16 

» 

» 

» 

274 

81*583 

283,896 

>J 

B 

M 

B 

112*497 

B 

112*497 

406.834 

Ille-et-Vi  laine* 

Indre 

B 

3 

3 

b 

» 

» 

100 

19.200 

67*2(10 

B 

B 

B 

27,900 

B 

B 

27*900 

195.300 

Indre, 

Isère  ,*,*.***.*,*■ 

2 

B 

» 

43 

10.288 

48.149 

20 

5,864 

21*271 

S,  415 

B 

B 

B 

B 

B  j 

8.415 

64,559 

Isère, 

Jura 

r 

» 

» 

3 

578 

3*300 

3 

57 

230 

a.oao 

» 

W 

B 

B 

B 

2-020 

4*545 

Jura* 

Loiret-Inférieure . .  *  * 

U 

32 

32 

B 

» 

B 

512 

118*689 

401*449 

B 

B 

B 

B 

119*877 

2*635 

122-512 

788-791 

Loire-Inférieure, 

-  1 

» 

» 

6 

225 

742  1 

14 

3.698 

12.183 

1.750 

B 

B 

B 

B 

n 

1*750 

12*965 

Lot.  ...*.**..***-' 

B 

9 

24 

2 

110 

355 

51 

13*500 

43,001) 

» 

» 

» 

29*079 

B 

B 

29*079 

116*316 

Lot. 

Lot-et-Garonne,  ........ 

B 

7 

46 

» 

B 

34 

144 

24,780 

73*110 

B 

B 

B 

B 

43,530 

B 

43.530 

238.689 

Lot-et-Garonne* 

1 

j) 

» 

6 

1*750 

7.000 

» 

B 

b 

450 

» 

rt 

B 

B 

B 

450 

2*700 

Lozère, 

Maine-et-Loire. 

5 

» 

b 

362 

97*791 

535*085 

275 

83.951 

348.143 

B 

122.708  1 

B 

B 

B 

B 

122*708 

858.956 

Maine-et-Loire. 

Manche  . . . 

3 

b 

)) 

155 

47.548 

275.509 

143 

43.367 

106.261 

B 

5.491 

B 

B 

B 

B 

5*491 

21.000 

Manche* 

Marne  (Haute-)  ........ 

H 

5 

» 

64 

280 

97*264 

141 

280 

141.599 

B  1 

B 

B 

B 

64.928 

B 

64*928 

363.280 

Marne  (Haute-). 

Mayenne  ........... 

B 

1 

1 

» 

B 

B 

*  8 

1.820 

6,000 

B 

)> 

B 

B 

2*300 

B  1 

2*300 

9.200 

Mayenne* 

56 

» 

14 

12.956 

3.385-800 

25-492.200 

3.459 

1,038. 500 

5*578,300 

B 

B 

17*125,921 

B 

B 

B 

17,125.921 

78*254*000  ; 

Meurthe-et-Moselle  .  . . 

b 

3 

S 

B 

B 

b 

258 

76.778 

447*010 

B 

B 

B 

» 

B 

244.937 

244*937 

657,600 

Meurthe-et-Mosel  1  e* 

Orne  ............. 

3 

» 

B 

585 

178.288 

902.431 

496 

140.342 

592*641 

B 

352*474 

B 

B 

B 

B 

352*474 

2.819.792 

Orne* 

Pyrénées  (Basses-)  ....... 

9 

» 

B 

124 

35.161 

195.184 

121 

39*409 

144*530 

30.602 

B 

B 

» 

B 

B 

30,602 

290.469 

Pyrénées  (Basses-), 

11 

» 

14 

1.059 

243.069 

981.586 

494 

109*815 

400.182 

201*994 

B 

B 

B 

B 

B 

201.994 

2*246*560  , 

Pyrénées-Orientales*  ...... 

1  » 

19 

19 

B 

34 

B 

162 

35.547 

132.741 

B 

B 

B 

33*064 

» 

» 

33.064 

326.816  ! 

Py  rén  ées-0  rien  ta  les , 

Saône-et-Loire  ......... 

l 

S» 

» 

41 

11.685 

62*279 

16 

4.675 

20.757 

B 

B 

31*713 

B 

» 

B 

31*713 

133.195 

Saône-et-Loire. 

Tarn . . 

1 

» 

B 

57 

10.188 

49*406 

35 

8*825 

28.239 

B 

9.113 

B 

^  B 

B 

B 

9*113 

86.118 

Tarn, 

Var . . 

1 

» 

B 

54 

9.857 

46.106 

28 

8*328 

31.939 

B 

12 ■ 184 

B 

» 

B 

B 

12.184 

L47*242 

Var, 

Vienne  .;*****.*.** 

B 

1 

2 

B 

B 

B 

20 

5*285 

18,500 

j  » 

B 

B 

7.090 

B 

B 

7.090 

24.815 

Vienne. 

Totaux  pour  les  urines  ■  .  . 

108 

» 

» 

16.782 

4.311*963 

30*079*565 

5.712 

1.6SS.4S9 

7.927.35) 

Totaux  pour  les  minières.  . 

» 

87 

173 

124 

16.013 

159,803 

1.642 

381.298 

1.644.43! 

Ensemble  ......... 

10S 

87"~ 

Ï73 

16*906 

4.327.976 

.  30.239*368 

7*354 

2.019.737 

9.572.435 

299.025 

905*078 

17.223*316 

121.328 

364.088 

247.572 

19.160.407 

92.875.008 

ALGÉRIE 

* 

ALGÉRIE 

;  2 

» 

B 

290 

81.581 

365.884 

93 

27. SOS 

45.730 

61.112 

B 

B 

B 

B 

61.112 

877.892 

Alger,  . . 

b 

5 

7 

B 

B 

B 

1.481 

372.128 

1.066.731 

B 

» 

B 

425.333 

B 

B 

425.333 

4.67S.47G 

Alger. 

[  7 

u 

M 

332 

97*183 

238.894 

130 

34.839 

76.02! 

69.930 

B 

B 

B 

B 

B 

69*930 

928.884 

Cons  tan  tine  *,■**..... 

î  » 

2 

2 

45 

11.215 

22.142 

727 

209.941 

3G6.S37 

!  ’  » 

B 

B 

113,134 

B 

B 

113-134 

1.346.783 

J  Constant! ne. 

4 

» 

B 

941 

287.224 

746.954 

764 

233.084 

609.31! 

441,491 

» 

B 

» 

b' 

B  ' 

441*491 

6.464.835 

Oran  . . .  .  . 

» 

5 

10 

B 

B 

B 

476 

148.400 

351.731 

» 

B 

B 

78*992 

B 

B 

78.992 

884.949 

j  Oran., 

Totaux  pour  les  mines.  ,  . 

13 

» 

B 

1.563 

465 .988 

1.351.732 

957 

295.821 

731,139 

Totaux  pour  les  minières.  . 

» 

12 

19 

45 

11-215 

22.142 

2.684 

730.469 

1,785. 359j 

Ensemble  ......... 

13 

12 

19 

1.608 

477.203 

1.373*874 

3.671 

1.026.290 

2 . 516 .518 

572.533 

:= - - 

» 

B 

617*459 

B 

B 

1*189.992 

15.176.808 

572 
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Minerais  phosphoreux.  —  L O  district  le  plus  important  est  celui  du  département  de  Meurthe-et-Moselle  qui  produit 
du  minerai  phosphoreux  r;t  où  56  mines  et  8  centres  de  minières  ont  etc  eu  acii'vité*  J  r  .  , 

Le/expkütalions  de  minerai  de  fer  de  ce  département,  qui  portent  sur  la  formation  de  la  partie  supérieure  du 
lias  j  appartiennent  à  deux  bassins  distincts,  celui  de  Nancy  et  celui  de  Longwy-Bney  qui  se  subdivise  en  deux  groupes, 

Longwj^u^nord^t  Bne^au^  importantes  sont,  pour  le  bassin  de  Nancy,  celles  de  Ch  a  yî  gn  3-Va  ^dœuvre  (1-0  91,000 


lieu  de  signaler  la  mine  d’Homécourt  (1.84LQO0  tonnes),  celles  U  Auboue  ^L.  rj^uuü  lomicb;,  ou  i 

{1  012  000  tonnes),  de  Landres  (956.000  tonnes),  d’ A  mer  mon  t-Dommary  (916.000  tonnes),  de  Prenne  (806,000  tonnes), 
de  Jond  reville  (721.000  tonnes),  de  J  œuf  (706.000  tonnes)  et  de  Sancy  (584.000  tonnes).  On  peut  citer  encore,  par  ordre 
d’importance,  les  exploitations  de  Saint-Pierremont,  La  Mourière,  Jarny,  Droitaumont,  Anderny-Chevillon  et  Warnmront 
(respectivement  4S4.O0O,  430.000,  310.000,  236.000,  257.000  et  203.000), 

V  Le  minerai  phosphoreux  est  aussi  exploité  dans  le  département  de  P  Aveyron,  ou  06.000  tonnes  ont  ete  extraites 

des  mines  de  Mondaïazac  et  d’Aubin,  dans  celui  de  SaÔue-et- Loire  où  32.000  tonnes  ont  été  tirées  des  mines  de  Mazenay 
et  de  Change,  et  dans  la  Loire-Inférieure  (2.600  tonnes). 

Minerai  moyennement  phosphoreux,  —  Le  minerai  de  fer  moyennement  phosphoreux  provient  en  gr 
bassin  silurien  de  l'Ouest,  divisé  en  deux  groupes  :  Normandie  et  Bretagne- Anjou.  La  Normandie  a  produit 


en  grande  partie  du 
720.000  tonnes 


25  mooo  ta  Sdi  et  Mï.000  dans  l’Orne.  Le  groupe  Bretagne- Anjou  a  donné  #.000  tonnes.  Ont  produit 

_  _  .  —  i  ■  i  f l  rL  „  _  _  _  .  ¥11  _  ..  K  T  7  ;  1  "  1  1  Cl  AAA  ad  *  Xif  oin  iü_ot_T  ni  i+xj  1  1)  \  (  fil  J  ffVnTIPfi  !  \l3LVGIlI1C^ 


égale  tuent  : 
2*000  tonnes. 


(44.000 

tonnes) 


Loire-Inférieure  120.000  tonnes  ;  Ille-et-Vilaine  A  12*000  tonnes;  Maine-et-Loire  123.000  tonnes;  Mayenne 


la  Haute-Marne  (65.000  tonnes), 
Haute-Garonne  (12.000  tonnes), 
(2.0 00  tonnes). 


Ixit-et-Garonne 
le  Var  (12.000 


Minerais  pur 
tonnes),  du  Lot  (31 
de  Usera  (S.0ÜÜ  tonnes) 
500  tonnes  chacun). 


NOMBRE  ET  SALAIRE  DES  OUVRIERS 


Le  nombre  des  ouvriers  occupés  à  l’extraction  et  à  la  préparation  des  minorais  de 
24  300  Le  salaire  journalier  moyen  a  été  de  6f  99  pour  les  ouvriers  du  fond,  au  nombre 
ceux  de  la  surface,  au  nombre  de  7.400  ;  il  ressort  à  6*27  par  ouvrier  sans  distinction,  au 
sommes  payées  en  salaires  ont  atteint  39.811.300  francs, 

La  production  annuelle  par  tête  a  été  de  790  tonnes  de  minerai  propre  a  la  Fusion, 
l’année  précédente. 


fer  s’est  élevé  de  22*600  à 
de  16.900,  et  de  #74  pour 
lieu  de  6*15  en  1911.  Les 

soit  82  tonnes  de  plus  que 


COMMERCE  EXTÉRIEUR  DES  MINERAIS  DE  FER 


Importation 

L'importation  des  minerais  de  fer  en  France  a  été  de  1,455.000  tonnes.  Elle  se  compose  principalement,  comme  ie 
montrent  les  chiffres  ci-après,  de  minerais  d’Allemagne  ou  du  Luxembourg  et  de  minerais  d’Espagne  : 


PAYS  DE  PROVENANCE 


Algérie  .......... 

Allemagne  et  Luxembourg.  . 
Espagne,  ......... 

Belgique . .  ,  .  .  , 

Italie 

Autres  pays  ........ 

Total,  et  différence. 


IMPORTATIONS 

DIFFÉRENCE 

PART 

proportionnel  li 
de  chaque 
pays 

eu.  Franc  t' 

par  rapport 
à  191 1 

Tonnes 

Tonnes 

*/■» 

39.000 

-  2.000 

2,7 

845.000 

+  35.000 

58,1 

46S.O0Ü 

h  68.000 

32,2 

23.0ÜÜ 

l  10.000 

1,6 

17-000 

-  3,000 

M 

63.000 

-  9.000 

4,3 

1.455*000 

-j-  105.000 

J  00,0 

Dans  son  ensemble,  l'importation  reste  sensiblement  stationnaire,  puisque  la  legere  augmentation  qu  on  peut 
constater  permet  simplement  de  retrouver  le  niveau  de  1908.  année  qui  était  en  notable  diminution  sur  1907,  point 
culminant  de  la  période. 

Exportation 

YJ  exportation  a  continué  d’augmenter  en  1912-  Elle  a  été  de  8.324.000  tonnes  au  lieu  de  6.176.000  l  année  prece¬ 
dente,  savoir  : 


ANNEXES  STATISTIQUES 


rÀTS  D1C  DESTINATION 

EXPORTATION 

DIFFÉRENCE 
par  rapport 

PART 

proportionnelle 

de  France 

à  391 1 

de  chaque  pays 

Tonnes 

Tonnes 

*/ü 

Grande-Bretagne 

216-009 

— 

38.000 

2,60 

Allemagne.  . . . 

2.798.000 

+ 

947.000 

33,61 

Pays-Bas.  . 

604.000 

+ 

236.000 

7,26 

Belgique. 

4- 673.000 

+ 

984,000 

56,14 

Suisse»  . . ,  ,  ,  . 

20.000 

+ 

15,000 

0,24 

Italie  . . .  « 

12.000 

+ 

3.000 

0,14 

Autres  pays  ........... 

1.000 

+ 

1.000 

0,01 

Total  et  différence.  ,  ,  . 

S, 324. 000 

4-  2- 148.000 

100,00 

CONSOMMATION  DES  MINERAIS  DE  FER  EN  FRANCE 

La  consommation  de  nos  hauts  fourneaux,  basée  d'une  part  sur  le  montant  de  la  production  indigène  diminué 
des  quantités  exportées,  et  sur  le  chiffre  des  importations  d’autre  parL,  se  traduit,  eu  négligeant  les  variations  possibles 
du  stock,  par  12.29  1.000  tonnes  qui  sc  divisent  de  la  manière  suivante  ; 

Minerais  indigènes  consommés  en  France . .  .  .  .  10.836.000  tonnes,  soit  88,2  °/o 

Minerais  importés  {ft ranges  I  !  !  !  !  !  !  !  !  !  !  !  !  !  1.416*000 }  1-455-000  —  n>8  “ 

Total  comme  ci-dessus  ..........  12.291.000  tonnes.  100  °/0 

lj.i  poids  des  minerais  étrangers  introduits  dans  nos  hauts  fourneaux  représente  10,7  °jo  de  la  consommation  totale 
au  lieu  de  11,5  o/„  en  1911.  Cette  consommation  a  augmenté  de  477.000  tonnes,  soit  d’environ  3*/a. 

RÉSULTAT  DE  L’EXPLOITATION  DES  MINES  ET  DES  MINIERES  DE  FER  EN  ALGÉRIE 

La  Compagnie  de  Mokta-el-Hadid  a  tiré,  en  1912,  des  mines  de  Dar-Rth,  de  Caméra  ta  et  de  üaroud  par  elle 
exploitées  dans  le  département  d’Oran,  521.000  tonnes  de  minerais  purs.  D’autre  part,  la  Société  des  mines  du  Zaccar  a 
extrait  de  ses  minières,  dans  le  département  d’Alger,  425.000  tonnes  de  ce  même  minerai.  Enfin,  il  a  été  tiré  des  autres 
mines  et  minières  en  activité  244.000  tonnes  de  minerais  dits  purs.  En  résume,  la  production  des  13  mines  et  10  centres 
de  minières  en  exploitation  s’est  élevée  â  1.190.000  tonnes,  supérieure  de  I16.000  tonnes  seulement  a  celle  de  1911. 

J,a  valeur  moyenne  des  minerais,  estimée  à  12r76,  accuse  une  hausse  de  lf44  par  tonne  par  rapport  â  l’année 
précédente.  La  valeur  totale  a  été  de  15.177.000  francs,  en  augmentation  de  3.018.000  francs  sur  celle  de  la  production 
de  1911. 

Exportation  des  màn&raîs  d’Algérie*  —  Los  minerais  de  fer  d’Algérie  n’ont  d’autres  débouchés  que  l’exportation. 
Celle-ci  a  été  de  1.240,000  tonnes,  c’est-à-dire  en  excès  de  50.000  tonnes  sur  la  production,  excès  dit  à  un  prélèvement 
équivalent  sur  les  stocks  ;  l’exportation  présente  d’autre  part  une  augmentation  de  120.000  tonnes  sur  l’année  précédente  ; 
le  tableau  suivant  en  donne  le  détail  ; 


PAYS  DESTINATAIRES 


Grande-Bretagne  ......... 

Pays-Bas  ............. 

Allemagne 

France . 

Autriche-Hongrie  ......... 

Autres  pays.  ........... 

Total  et  différence. 


III  —  MINERAI  DE  MANGANESE 


Production  en  1912, 


Hautes-Pyrénées  {mine  de  Vieille-Aure)  ..........  . . *  2.996 

Saône-et-Loire  (mine  de  Romanèche)* . . .  1,334 

Aude  (mine  de  La  Ferronnière  et  Saint- Andrieu)  *  . .  ■  *  *  1.142 

Ariège  ■  *■*-■■**  ♦  -  -  ■  10^ 

Total  ......  f  .  . . 5.576 


variation 


TATION 

j»ar  rapport 

d’Algérie 

à  1911 

Tonnes 

l’on  nés 

766.000 

+  75.000 

343.000 

+  106.000 

57.OOO 

—  7.OOO 

39-000 

—  3.000 

30.000 

—  3.000 

5.000 

—  48,000 

1.240.009 

4-  120.000 
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Importation  a  et  exportations  en  1912  et.  19  JJ. 


IMPORTATIONS  EN  FRANCE 

K X  P  O  RT  A TIONS  DE  FR  AN  CE 

(commerce  spécial) 

(commerce  spécial) 

1912 

1913 

1912 

1913 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

2,361 

1,325 

152 

1  .  Û3S 

3.249 

1.212 

1.539 

179 

5.509 

7.214 

» 

» 

27.670 

24.142 

» 

» 

95,622 

86,918 

w 

» 

>i 

)> 

217 

106 

88,169 

136.941 

» 

» 

n 

L04 

11 

975 

440 

12 

45 

» 

» 

246 

325 

223.555 

258,492 

2,270 

1.704 

» 

» 

» 

3 

1 .323 

» 

» 

» 

» 

437 

2 

n 

1.823 

437 

2 

1 

225-378 

253.929 

2.272 

1.705 

l'AYS  DK  PROVENANTE 

RT  DK  DESTINATION 


Allemagcu- 
Belgique-  » 

Brésil  .  -  . 

Espagne  »  . 

Indes  anglaises 
Italie  *  -  . 

Russie  -  - 
Suisse  -  -  - 
Autres  pays  étrangers 
Zones  franches.  .  ♦  ■ 


Algérie 

Inde  (Établissements  français) 
Indo-Chine 

Totaux  *  «  » 


IV  —  USINES  SIDÉRURGIQUES 


A  —  FONTE 


PRODUCTION  TOTALE 


Le  tableau  suivant  résume  la  production  des  hauts  fourneaux  et  des  fours  électriques  pendant  Tannée  1912  : 

• 

fonte 

AU  COÏL 

FONTE 

an 

CHARDON 

de  bois 

FONTE 

AU  FOUR 

électrique 

TOTAUX 

Fonte  moulée  en  première  fusion» 

—  de  moulage  . . ♦ 

—  d’affinage  » . 

—  Ressemer  . . 

—  Thomas  . . . 

—  sans  manganèse  (U.  M.),  .  . . . 

Fontes  spéciales  (spîcgcls,  ferroman ganèses.  ferrochromcs,  etc.)  . 

Tonnes 

114.556 

76S.75S 

542.606 

119,121 

3. 288 i 904 
26.264 
46.602 

Tonnes 

» 

901 

64-2 

» 

» 

» 

» 

Tonnes 

230 

)> 

» 

n 

a 

30.310 

donnes 

114.786 
769.659 
543. 24 S  i 
119.421 
3.288.904 
26,264 
76.912 

Totaux  ..........  . 

4.907.111 

1 .543 

30.540 

4-939. 194 

La  fonte  obtenue»  dont  le  poids  total  ressort  à  4.939.000  tonnes,  présente,  par  rapport  à  1911,  une  augmentation 
de  469.000  tonnes  (9,5  */0), 

Dans  les  vingt  dernières  années,  la  production  de  la  fonte  en  France  s’est  considérablement  accrue  et  a  atteint, 
en  1912,  le  chilTre  le  plus  élevé  qui  ait  été  constaté  jusqu’à  ce  jour. 

La  production  de  la  fonte  dans  la  Meurthe-et-Moselle  est  aujourd’hui  presque  trois  fois  ce  qu’elle  était  au 
co  il  mien  cernent  de  la  période»' 

Le  tableau  détaillé  de  la  production  par  nature  do  fonte  et  par  département  est  donné  ci-après. 


Tableau  de  la  production  de  la  Jonte  par  département. 
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LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


PRINCIPAUX  DÉPARTEMENTS  PRODUCTEURS 

Ijc  département  de  Meurthe-et-Moselle  a  fourni  3.403.000  tonnes  de  fonte,  presque  les  trois  quarts  de  la  produc¬ 
tion  totale  de  la  France*  Le  Nord  vient  ensuite,  avec  550*000  tonnes;  puis  Je  Pas-de-Calais  (247.000),  Saône-et-Loire 
(115.000),  l’Aveyron  (84-000),  le  Gard  (30*000),  les  Laudes  (73.000),  la  Loire-Inférieure  (66*000),  l’Isère  (60,000). 

Ou  compte  19  départements  on  des  hauts  fourneaux  ont  été  en  feu;  deux  départements,  la  Savoie  et  la  Haute 
Savoie,  n'ont  produit  que  des  fontes  spéciales  au  moyen  du  four  électrique  exclusivement* 

Parmi  les  usines  les  plus  importantes  pour  leur  production  de  fonte,  il  y  a  lieu  de  signaler  celles  de  Mont-Saint- 
Martin,  de  Jceùf,  d’Homécourt,  de  Michcville,  de  N euves-Maisons ,  de  Pompey,  de  Pont-à-Mousson,  de  Saulnes,  de  Ilehon, 
d’Auboué,  de  Jarvillc  et  de  Frouard,  dans  le  département  de  Mcurdie-et-Moselle  ;  celles  de  la  Société  des  forges  et 
aciéries  de  Dcnain  et  d’Anzin,  et  de  Trith-Saint-Léger  dans  le  Nord  ;  les  établissements  du  Creusot,  en  Saône-et-Loire  ; 
l’usîne  d'Isbergues,  dans  le  Pas-de-Calais;  les  forges  de  l’Adour,  dans  les  Landes;  les  hauts  fourneaux  de  Eessèges  et  de 
Tamaris,  dans  le  Gard;  Pusine  de  Trignac,  dans  la  Loire-Inférieure;  celle  de  Marna  val,  dans  la  Haute-Marne, 

La  fabrication  de  la  fonte  au  charbon  de  bois  a  eu  lieu  dans  deux  départements  :  la  Dordogne  et  les  Landes. 


NOMBRE  DES  HAUTS  FOURNEAUX  ET  FOURS  EN  ACTIVITÉ 

Le  nombre  des  hauts  fourneaux  en  feu  a  été  de  129,  dont  127  marchant  au  coke  et  2  au  charbon  de  bois,  et 
celui  des  hauts  fourneaux  hors  feu  de  33  (2S  et  5),  Il  y  avait  eu,  en  1911,  120  fourneaux  en  feu,  dont  11 S  marchant  au 
roke  et  2  au  charbon  de  bois. 

A  ces  fours,  il  convient  d’ajouter  60  fours  électriques. 

Le  nombre  des  usines  renfermant  lesdits  hauts  fourneaux  et  fours  a  été  de  68* 


CONSOMMATION  DES  MINERAIS  DE  TER 

Les  éléments  de  la  consommation  des  minerais  de  fer  ont  été  réunis  dans  la  partie  consacrée  à  Fexplûi  talion  de 
ces  minerais.  Us  se  résument  ainsi,  abstraction  faîte  des  stocks  : 

[indigènes  (Différence  entre  la  production  et  l’exportation)  .  10. 836. 000  tonnes. 


Minerais  I importés  de  l’Algérie.  39.000  — 

(importés  d’autres  pays  . . ......  1.416.000  — 

Total  12*291.000  tonnes. 


B  —  FER  ET  ACIER  SOUDÉ 

PRODUCTION  TOTALE 

La  production  des  fers  et  aciers  soudés  a  été  en  nombre  rond  de  525.000  tonnes.  Le  détail  en  est  donné  dans  le 
tableau  ci-dessous  : 


DÉSIGNATION  DES  PRODUITS 

DÉSIGNATION  DU  FER 

HA  ILS 

FLR3 

et  aciers 
marchands 

BANDAGES 

do  roues 

POUTRELLES 
et  profilés 
divers 

TÔLES 
et  larges 
plats 

FEÏI- 

ifACIUXE 

PlÈCtiS 
|  de  forge 

1 

FEn-ELANC 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Fer  et  acier  puddlés  *.**... 

155 

253*962 

59 

5.162 

22.744 

19.711 

617 

» 

Fer  et  acier  affinés  au  bas  foyer  (J)  . 

» 

8.120 

» 

» 

» 

» 

u 

» 

Fer  et  acier  obtenus  par  réchauf- 
f»Se(!). . 

1.013 

182-410 

3*508 

5*512 

18,930 

» 

2H89 

515 

Poids  totaux  . . 

1.468 

444*492 

3.567 

10.674 

41*674 

19.711 

2.806 

515 

'  1.  Ces  produits  comprennent  19  tonnes  de  fers  spéciaux  obtenus  directement  par  le  traitement  du  minerai  sV  l’aide  de  foyers 

catalans  encore  en  usage  dans  les  Pyrénées-Orientales. 

2>  Dé  vieux  fers,  riblons,  etc. 

La  production  totale  des  fers  et  aciers  soudés  en  1912  est  supérieure  de  7,100  tonnes  (1,37  °/o)  à  celle  de  1911. 


NOMBRE  ET  CONSISTANCE  DES  USINES  IN  ACTIVITE  ;  PRINCIPAUX  DEPARTEMENTS  PRODUCTEURS 
Il  y  a  eu  82  usines  eu  activité,  comprenant  205  fours  à  puddler,  1  foyer  d’aHincric,  1  bas  foyer,  1  usine  à  foyers 
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catalans,  11  fours  à  réchauffer  et  248  fours  à  souder»  Les  établis  s  etnentg  oix  Pou  compte  le  plus  de  fours  à  puddler  en  feu 
ont  été  les  suivants  : 


Société  métallurgique  de  Gorcy  (Meurthe-et-Moselle) . * .  20  fours. 

Société  des  usines  de  l’Espérance  (Nord).  . . . .  14  _ 

Société  des  Forges  et  Aciéries  du  Nord  et  de  FEst  (Nord)  . .  10  _ 

Société  métallurgique  de  l'Escaut  (Nord). . .  .  ,  . .  9  _ 

Usine  des  Etaings  et  des  Verchéres  (Murrel  frères)  (I.oire) ...............  12  — - 

Boulonneries  de  Bogny-Rraux,  à  Flize  (Ardennes)  . .  9  — 

Société  anonyme  des  Hauts  fourneaux  et  Forges  de  Vülerupt- La  val-Dieu  (Ardennes)  ...  S  — 


D'autre  part,  on  compte  49  fours  à  cémenter  répartis  dans  15  usines. 

25  départements  ont  contribué  â  la  fabrication  du  fer  et  de  l’acier  soudés. 

Les  principaux  départements  producteurs  sont  le  Nord  (211.000  tonnes),  la  Haute-Marne  (95.000).  les  Ardennes 
(69.000),  la  Loire  et  les  Gdtes-du-Nord  (15.000  chacun),  la  Côte-d’Or  et  Meurthe-et-Moselle  (12-OQÛ  chacun). 

La  production  de  ces  sept  départements  représente  un  peu  plus  des  quatre  cinquièmes  (80,4  ftL  du  total);  celle 
du  Nord,  â  die  seule,  atteint  25  °/0  de  ee  total. 

DETAIL  DE  LA  PRODUCTION  PAR  DÉPARTEMENT 
Le  tableau  page  suivante  donne  le  détail  de  la  production  par  département  et  le  nombre  moyen  des  ouvriers  occupés, 

C  ~  ACIER  (MÉTAL  FONDU) 


1°  PRODUITS  BRUTS  :  LINGOTS  ET  MOULAGES  (PIÈCES  MOULÉES  EN  PREMIERE  FUSION) 

La  statistique  de  la  production  des  lingots  et  moulages  aux  convertisseurs  Bessemer  ou  Thomas,  aux  fours  à  sole 
(Martin,  etc.),  à  creusets  ou  électriques,  s’établit  comme  suit,  par  importance  décroissante  î 


DÉPARTEMENTS  PRODUCTEURS 

NATURE  DES  LINGOTS  ET  MOULAGES 

TOTAUX 

AU  CONVERTISSEUR 

AUX  FOURS 

Bessemer, 
Robert,  etc. 

Thomas 

A  sole 

(Mordu,  etc.) 

A  creusets 

Électriques 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

■  Tonnes 

Tonnes 

Meurthe-et-Moselle  ....... 

B 

2.089.641 

105.532 

B 

» 

2.195,173 

Nord  ............. 

36.870 

393.627 

420.094 

15 

a 

850.606 

Loire  .  .  .  . . . 

2.265 

B 

221.262 

17.466 

216 

241,209 

Saône-et-Loire . 

301 

63.986 

134.731 

2.379 

a 

201,397 

Pas-deT^alais . . 

» 

128.790 

22.740 

B 

B 

151.530 

Ardennes. 

750 

70.168  * 

71.393 

80 

30 

142.391 

Loire-Inférieure*  ........ 

1.630 

» 

125.016 

» 

B 

126,616  > 

Aveyron  ............ 

a 

66.568 

28,547 

B 

B 

95.115 

Gard.  ............. 

36.323 

a 

57.139 

a 

30 

93.462 

Allier  . . .  . 

jo 

a 

55.492 

203 

252 

55.947 

Landes. . 

37.304 

B 

15.193 

a 

B 

52.497 

Seine  ............. 

1.930 

B 

41.372 

90 

B 

43.392 

Morbihan 

» 

B 

27,065 

a 

B 

27.065 

Oise .............. 

» 

» 

24.702 

a 

B 

24.702 

Meuse  . . 

3,780 

» 

16.921 

a 

a 

20.701 

Marne  (Haute-).  ........ 

» 

» 

19,662 

» 

a 

19.662 

Nièvre . . 

a 

a 

18,918 

8 

3 

18.929 

Doubs  ............. 

» 

» 

13,472 

B 

a 

13.472 

Savoie ............. 

a 

b 

B 

B 

10.414 

10.414 

Ariège  . . 

» 

B 

8.542 

879 

a 

9.421 

Isère . . 

a 

» 

5,830 

424 

3.067 

9.321 

Jura .............. 

u 

a 

9,280 

à 

a 

9.280 

a 

a 

3.576 

952 

1.931 

6.459 

Rhin  (Haut-)  (Territoire  de  Belfort). 

»- 

a 

5.848 

B 

a 

5.848 

Aisne  .  .  .  .  . . . 

2.950 

■*  a 

10 

B 

30 

2,950 

Seine-I  n  fëricu  re . . 

560 

a 

B 

B 

3& 

560 

Bouches-du-Rhône,  ....... 

a 

» 

300 

a 

B 

300 

Côte-d’Or.  ........... 

» 

» 

B 

65 

B 

65 

Totaux  ....... 

121.663 

2.812.780 

1.452.627 

22.561 

15.883 

4,428.514 

sidérurgie 
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Kgp^ü^ 


l’acier  soudé  par  département 


DïSIü  DATION  DES  PRODUITS 


iHers  fit  aciers  marchands.  .... 

Tilts  et  larges  plais ....... 

pièces  de  forge  ■  ■  -  -  ■  ■  ■  ■  ■ 

Fers  et  aciers  marchands.  .... 

Fers  ot  aciers  marchand».  .... 

Bandages  de  roues.  **■■■■■ 

IpiècES  déforge  .  . . 

Fers  et  aciers  marchands . 

(Tôles  et  larges  plats.  ...... 

Fers  et  aciers  marchands . 

Fers  et  aciers  marchands . 

Fers  et  aciers  marchands»  .... 

Fers- marchands. . * 

Fers  et  aciers  marchands,  .... 

Pièces  de  forge 

Rails» . .  . . 

Tôles  et  larges  plais.  ...... 

Fer-blanc.  ,  . . 

|  Fers  marchands . -  ■ 

Fers  et  aciers  marchands . 

1  Tôles  et  larges  plats,  ...... 

‘  Pièces  de  forge  ...  * . 

Fers  et  aciers  marchands . 

Poutrelles  cl  profiles  divers»  .  -  , 

Tôles  et  larges  plats . . 

Fer  machine  ....  » . 

Pièces  de  forge  .  .  * . 

Fers  et  aciers  marchands . 

Fers  et  aciers  marchands . 

Fers  et  aciers  marchands..  »... 

Fers  et  aciers  marchands.  .... 

Bandages  de  roues»  ...*,.- 
Poutrelles  et  profilés  divers.  .  .  . 

Tôles  et  larges  plats . 

Fers  marchands  (obtenus  directement  par  îe 
traitement  des  miserais)  .... 

Fers  et  aciers  marchands.  .... 

Tôles  et  larges  plats . . 

Pièces  de  forge  ......... 

Fers  et  aciers  marchands . 

T 5les  et  larges  plats* 

Fers  et  acier*  marchands.  .... 

Poutrelles  et  profilés  divers*  .  -  - 

Pièces  de  forge  ...» . 

Fers  et  aciers  marchands . 

Bandages  de  roues,  ....... 

Fers  et  aciers  marchands.  .... 

Pièces  de  forge  . . 

Fers  et  aciers  marchands.  .... 

Tôles  et  larges  plats,  *».»,» 


Halls 

Fers  et  aciers  marchands,  . 
Bandages  de  roues.  .  ,  *  . 
Poutrelles  cl  profilés  divers. 
Tôles  et  largos  plats»  .  ,  . 

Fer  machine . . 

Pièces  do  forgu  „...*„ 
Fer-blanc»  ,  .  ,  .  ,  „  .  , 


Totaux 


v  A  îs  n  tCATIOX 


___  , _ 

TOTAUX 

Fers  et  aciers 

puddlés 

Fers  et  aciers 

affinés 

un 

charbon  de  l>ois 

Fers  et  aciers 
obtenus 

par  réchauffage 

de 

vieil x.  fers  j 
ri  filons  *  etc. 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

40.  t m 

» 

17.560 

58.164 

9.563 

» 

1.321 

10.884 

a 

» 

420 

120 

5*045 

187 

4.434 

9.966 

3*000 

M 

3.300 

6.300 

i? 

» 

2.520 

2.520 

n 

» 

186 

186 

M 

» 

11.514 

11*514 

ÏJ 

a 

632 

632 

M- 

u 

15-000 

15,000 

n 

» 

2.700 

2*700 

» 

4.879 

3.412 

8,29! 

» 

» 

10.571 

10*871 

532 

» 

5*200 

5*732 

107 

» 

a 

107 

455 

» 

1*013 

1*468 

» 

» 

6.110 

6*110 

» 

M 

.515 

515 

89 

369 

yy 

458 

2-327 

M 

11.563 

13.890 

231 

M 

248 

479 

221 

» 

52  S 

752 

39,506 

2*366 

10.958 

52-830 

2.304 

a 

y>  j 

2.304 

9.026 

a 

10.000 

19*026 

19*711 

JS 

H 

19*711 

n 

» 

698 

698 

11,731 

*  >j 

n 

11*731 

1.900 

a 

» 

1.900 

1.590 

a 

181 

2*071 

130.931 

a 

73,175 

204,106 

59 

JS 

118 

177 

2.858 

JS 

645 

3.503 

2.834 

>3 

14 

2.848 

» 

19 

a 

19 

13.455 

H 

JS 

13.455 

1*090 

» 

SS 

1,090 

a 

» 

275 

275 

a 

» 

2.050 

2-050 

a 

JJ 

55 

55 

» 

» 

7.862 

7 .  S62 

D 

» 

4.867 

4.867 

ss 

S> 

82 

82 

n 

a 

2-630 

2,630 

ss 

a 

870 

870 

2*080 

a 

JS 

2*080 

+  286 

a 

a 

286 

872 

si 

JS 

872 

n 

S) 

550 

550 

455 

JS  ' 

1*013 

1*468 

253.962 

6.120 

182.410 

444*492 

59 

JS 

3*508 

3*567 

5,162 

a 

5*512 

10,674 

22*744 

a 

18.930 

41.674 

19*711 

a 

» 

19*711 

617 

j. 

2*189 

2.806 

» 

JS 

515 

515 

302.710 

S.  120 

214,077 

524,907 

NOMBRE 


moyen 

o’ouvmens 


DEPARTEMENTS 


1.923 

Ardennes* 

500 

Àriégc. 

180 

Aube, 

136 

Bmi  ches-du-Hhâne. 

378 

Côte-d’Or. 

» 

Côtes-du-Nord. 

VI 

Dordogne. 

'  )j 

Doubs. 

150 

Eure. 

239 

Isère. 

300 

Jura. 

•  45 

Landes, 

i.659 

Loire* 

2,869 

Marne  (Haute-)* 

.Meurthe-et-Moselle, 

80 

Meuse- 

106 

Nièvre. 

3.612 

^Tord. 

3 

Pyrénées-Orientales* 

450 

5aôn  e-et-Loi  re . 

85 

Savoie. 

40 

Savoie  (Haute-). 

238 

Seine* 

27 

Seine-et-Oise, 

140 

Somme* 

70 

Tarn. 

40 

Vosges* 

JS 

580 
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Matières  élaborées,  —  On  a,  pour  les  matières  élaborées,  les  quantités  suivantes,  selon  le  mode  de  fabrication  : 


MODE  DE  FABRICATION 

MINERAIS 

FONTE 

BESSEMER 

FONTE 

T  ri  O  MAS 

FONTE 

S1LT1.S 

MANGANÈSE' 

FONTE 

d’affinage 

FONTES 

SPÉCIALES 

FERS 

BRUTS 

FERRAILLES 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Convertisseur  acide  ,..*... 

» 

73 . 34 1 

» 

B 

8,710 

10.829 

318 

10.846 

Convertisseur  basique  .,...* 

» 

» 

2,972*262 

1,350 

*  1.684 

68*497 

»* 

32-464 

Four  a  sole.  .....,.*.* 

11.318 

9*184 

70*586 

1,790 

223.181 

110*843 

8.240 

888.003 

Four  à  creusets  **,.*.... 

>3 

)> 

n 

» 

150 

1.675 

12.717 

r  7,732 

Four  électrique  ...*....* 

484 

» 

» 

» 

330 

484 

37 

12.927 

Ensemble  ..*..,,, 

11,802 

82-525 

3,042-848 

3*140 

234*055 

192.328 

21*312 

951.972 

Une  certaine  quantité  de  ces  matières  provenait  de  l'étranger,  savoir 
Minerais 

Fonte  d'affinage*  *  .  *  , . . 

Fontes  spéciales*  ....  -*.,*.,**.,*•*** 

Fers  bruts  * . *,-*,-- . ♦  *  •  -  - 

Ferrailles,  ,,.*.,* . . 

Ensemble  *  .  *  , 


8*700  tonnes. 
110  — 
54,923  — 

696  — 

92*580  — 


157,009  tonnes. 


2°  DEMI-PRODUITS  3  BLÛOM5  ET  RILLETTES 
La  production  de  blooms  et  billettes  (demi-produits)  est  indiquée  dans  le  tableau  ci-après  : 


MODE  DE  FABRICATION 

PRODUITS 

ÉLABORÉS 

dans  F  u  si  ne 
ou  restés 
eu  stock 

PRODUITS 

LIVRÉS 

A  d’autres  usines 

Convertisseur  acide . *..**.* . *  ,  * 

Convertisseur  basique  . . . 

Four  à  sole  ****..*.-,,-..**..**.*.. 
Four  à  creusets. 

Four  électrique,  * . *  ,  .  ,  * . . 

Totaux.  **..*..**■**.*** 

Tonne* 

2.003 

747.889 

404.585 

3*562 

4*742 

Tonnes 

» 

023,792 

52,426 

1.526 

858 

1*162. 781 

683,602 

produits  FINIS 


Le  tableau  ci-dessous  fait  connaître  les  quantités  d'acier  ouvré  par  nature  de  produits  métallurgiques  ï 


MODE 

de 

FABRICATION 

RAILS 

SEULES 

éclisses 

traverses 

BLtftlGBS 

de 

ROUES 

ACIERS 

MAR-  | 

Cil  ANUS 

PüUTBSUKB 

PRO¬ 

FILÉS 

AUTRES 

que  les 
poutrelles 

TOLES 

et 

LARGES 

FLATS 

FER 

MACHINE 

FILS 

PIÈCES 

DE  FORGE 
essieux 
ressorts 
projectiles 
plaques 
etc. 

TUBES 

et 

TUYAUX 

MOULAGES 

d’acier 

nn-ELm 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Ion  nés 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes  : 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Convertisseur  acide  * 

50.943 

» 

'  3.885 

3.012 

2*458 

» 

s> 

» 

3 

» 

48.361 

w 

Convertisseur  basi  qu  e. 

423.864 

2.754 

494*492 

459*957 

164*569 

143.425 

121.155 

695 

9.135 

1.744 

643 

3.694 

Four  ^  sole  .  .  .  ,  , 

34. 71 G 

51.984 

361.566 

f  28,106 

60*963 

401.110 

42*327 

61*533 

85.905 

49.649 

44.446 

36*934 

Four  à  creusets  .  .  . 

7.205 

» 

29.168 

B 

B 

213 

» 

30 

5*642 

w 

674 

» 

Four  électrique  .  .  . 

u 

» 

8.652 

B 

B 

» 

B 

B 

1.102 

» 

534 

I> 

Totaux  .  .  * 

516.728' 

54.768 

897*763 

491.075 

227.990 

544*748 

166.482 

62.258 

101-787 

51.393 

94*658 

40-628 

La  production  totale  en  produits  finis  s'est  élevée  à  3*250.278  tonnes* 
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USINES  EN  ACTIVITÉ  :  PRINCIPAUX  DÉPARTEMENTS  PRODUCTEURS 


Il  y  a  eu  200  établissements  sidérurgiques  eu  activité  en  10X2  (202  en  1911),  avant  employé  112*000  ouvriers* 

Les  plus  importantes  usines  qui  ont  coopéré  à  la  production  des  lingots  sont  celles  de  Mont-Sai nt-Marti  n ,  Jceuf, 
Micheyille,  Homécourt,  N euves-Mai  sons ,  Pompey,  Fronard  (Meurthe-et-Moselle)  ;  de  Denain,  Tri th-Saint -Léger  (Nord)  ; 
du  Creusot  (Saône-et-Loire);  dTsbergues  (Pas-de-Calais) ;  de  Saint-Etienne,  Firminy,  Saint-Chamond  (Loire);  de  Trîgnac 
(Loire-Inférieure);  fin  Boucau  (Landes);  de  Montluçon  (Allier);  de  Bessèges  et  Tamaris  (Gard)* 

Les  100  aciéries  en  activité  en  1012  ont,  d’ailleurs,  fait  usage  de  06  convertisseurs  acides  (Ressemer,  Robert,  etc,), 
convertisseurs  basiques  (Thomas),  152  fours  à  sole  (Martin),  54  fours  à  creusets  (772  creusets)  et  iq  fours  électriques, 

32  départements  ont  contribué  à  la  fabrication  de  Facler  fondu  ouvré.  Les  plus  importants  sont  les  suivants, 

savoir  : 

Meurthe-et-Moselle  (environ  1*136,000  tonnes).  Nord  (807*000),  SaÔne-et-Loire  (217,000),  Ardennes  (167.000), 
Loire  (165*000),  Pas-de-Calais  (116,000),  Loire-Inférieur©  (LÛ5.ÛÛÛ),  Aveyron  (77*000),  Gard  (74.000),  Oise  (69,000), 
Haute-Marne  (61.000),  Seine  (48*000),  Allier  (47.000)  et  Landes  (41,000)* 


NOMBRE  DES  OU  VRIERS  DES  ACIÉRIES  EMPLOYÉS  A  LA  PRODUCTION  DE  L’ACIER  MÉTAL 
(Produite  bruts ,  demi-produits,  produits  finis.) 


DÉPARTEMENTS 

NOMBRE 

des 

□  LlVftlUh* 

DÉPARTEMENTS 

NOMBRE 

des 

Ouvhikhs 

DÉPARTEMENTS 

NOMBRE 

des 

ouvmens 

DÉPARTEMENTS 

NOMBRE 

des 

OfJvmtHS 

Report . 

S. 598 

Report  *  .  *  .  . 

39.416 

Report  .  *  .  *  . 

64.857  ^ 

Allier  ..**,* 

3.400 

Gard.  .*,.*. 

1*011 

Meuse  .*,.*. 

671 

Saône-et-Loire  *  . 

5.215 

Ardennes.  .  ,  ,  * 

2*783 

Isère  ....... 

219 

Morbihan.  .  ,  *  , 

1.715 

Saône  (Haute-)  ,  , 

52 

Aricge 

620 

Jura . 

403 

Nièvre . 

800 

Savoie  .*..,. 

660 

Aube.  ...... 

45 

Landes.  ,  *  ,  ,  . 

950 

Nord,  ...... 

LS. 720 

Savoie  (Haute-)  .  . 

10 

1.258 

Loire*  *.,,,* 

10*447 

Oise  *.*-.** 

1*250 

Seine. . 

1*200 

Bouches-du-Rhône* 

!  140 

Loire-Inférieur© .  * 

2*760 

Pas-de-Calais  .  *  . 

2*100 

Seine-Inférieure  .  * 

185 

Côte-d’Or*  .  .  *  . 

2 

Marne  (Haute-)  .  . 

105 

Rhin  (Haut-)  Terri¬ 

Somme,  *  *  .  ,  . 

140 

Doubs 

350 

Me  u  rthe-et-Mos  el  le 

14.923 

toire  de  Belfort  . 

1S5 

Tarn ....... 

80 

* 

Vosges  ....** 

254 

A  reporter  ,  .  . 

S. 598 

A  reporter  *  *  . 

39.416 

A  reporter  ,  *  , 

64.857 

Ensemble.  .  *  . 

72*653 

DÉTAIL  DE  LÀ  PRODUCTION  PAR  DÉPARTEMENT 


Voici  maintenant  le  détail  de  la  production  de  Parier  par  département,  cette  production  étant  donnée  séparément  : 
1°  Pour  le  métal  brut  ; 

2°  Pour  les  demi-produits  ; 

3°  Pour  les  produits  finis. 


ilUtftLIRÛJE 
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Tableau  de  la  production  de  l’acier  [métal  fondit)  par  département  en  1912  (suite). 


DÉPARTEMENTS 

LINGOTS  ET 

M  O  OL  A  G  ES  l’ RO  D  U 1TS 

PRODUITS 

totaux 

delà 

productif 

AU  CONVERTISSEUR 

AU  POUR 

ÉLABORÉS 
dans  l’usine 
(ou  restés 
en  stoch) 

LIVRÉS 

à  d’autres 

usines 

acide 

(B  es  semer., 
Robert,  etc.) 

basique 

(Thomas) 

il  so’e 

(Martin,  etc.) 

A  creusets 

électrique 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tenus 

Repart*  .  ...  .  ,  . . ►  | 

81.172 

136.736 

631.128 

19,117 

3,535 

815.136 

56,012 

871.73S 

Mcu rthoét-Moscl le . .  .  . 

» 

2,059,641 

105.532 

n  ■■ 

?» 

2.147.086 

48.087 

2- 195. m 

Meuse  . * 

3.7SÛ 

» 

16.921 

M 

» 

20.701 

» 

30-ïfll 

Morbihan. 

M 

b 

27,065 

B 

IV 

27.065 

B 

37.065  J 

Nièvre .  . . . 

B 

14 

18,918 

S 

3 

17.310 

3.559 

183  J 

Nord . . . . 

36.87Ü 

393.627 

420.092 

1 

» 

832.176 

15.430 

S5O.60e( 

b 

B 

24.702 

» 

» 

24*702 

)V 

34,703  ! 

Pns-ck^GuluU . . . . . 

» 

128.790 

22-740 

sv 

B 

151.530 

'  B 

151*530  ' 

Haut-Rliin  (  Ferri  toi  re  de  Belfort)  . . 

A 

» 

5,545 

ss 

» 

5.548 

B 

3*513 

Sa&ne-ct-Loire . . . 

301 

63.986 

134.731 

2.379 

201.397 

V) 

Savoie . . 

» 

M 

» 

B 

10,414 

9. 757 

627 

10,414 

Seine  ....*►,,. . ,  .  *  .  * 

1 .930 

B 

41.372 

90 

» 

13.392 

ss 

43  M 

Seine-Inférieure . . 

560 

SV 

M 

B- 

M 

560 

-  SV 

5H 

Tarn . . . 

» 

ÏJ 

3.576 

952 

1.931 

6.459 

î) 

6.459 

Totaux  (lingots  et  moulages) .  .  . 

124.663 

2,812.780 

1,452.627 

22.561 

15*883 

4,303.169 

125.345 

4*428*511 

Récapitulation  (matières  élaborées). 


MATIERES  ELABOREES 


Minerai  n  .  -  ■ . 

Fonte  Thomas 

Foute  sans  manganèse  (O.  M.). 

Fontes  spéciales . 

Ferrailles  ► . ■  ■  - 

«  Fonte  Bessemer 

1  Fonte  Thomas . 

!  Fonte  d’affinage 

I  Fontes  spéciales . 

[  Ferrailles  *  *  *  »  . . 

I  Fonte  Thomas . .  . 

Fonte  d’affinage  ....... 

Fontes  spéciales  ....... 

Ferrailles . .  .  . 

j  Minerais . 

J  Fonte  d'affinage  - . 

j  Fontes  spéciales  . . 

I  Ferrailles  ....... 

I  Minerais  . .  .  . 

Fonte  Bessemer  ...... 

Fonte  Thomas.  ...... 

Fonte  d’nfli  nagé  ...... 

J  Fontes  spéciales  ...... 

f  Fers  bruts ......... 

Ferrailles . 

|  Fonte  d’affiiiüge  ...... 

\  Ferrailles ,  .  .  .  . . 

j  Minerais . ,  . 

j  Fonte  Beescmer . 

ï  Fonte  Thomas. . 

i  Fontes  spéciales  ...... 

Ferrailles . . 

j  Fonie  Thomas ........ 

i  Ferrailles  . . 

Minerais  ......... 

Fonte  Thomas ....... 

Foute  d'affinage  ...... 

Fontes  spéciales . 

Fers  bruts.  .  .  .  .  T  .  .  r 

Ferrailles  .  . . . 

Minerais  r 

Fonte  d’affinage  ...... 

Fontes  spéciales  ...... 

Ferrailles  . . 

Fonte  Bes  semer  ...... 

Fonte  d'affinage . 

Ferrailles .....  .... 

Fonte  Ressemer . 

Minerais  ........  r 

Fonte  d'affinage  ...... 

Fers  bruts,  ........ 

Ferrailles  .  . . 


Minerais  .  * . 

Fonte  Besson  icr  .... 

Fonte  Thomas.  „  ,  .  , 

(  Fonte  sans  manganèse  (O.  M,) 
‘  Foute  d’affinage  .... 
lentes  spéciales  .... 

Fera  bruts . .  . 

Ferrailles .  . . 

Totaux  .  .  . 


MODE  DE 

FABRICATION 

tqtmjh  des  watiërês 

Élaborées  d'oiug-in h; 

CONVER¬ 

CONVER¬ 

KO  U  R 

FOU  II 

FOUR 

TIS  S  E,  U  R 

acide 

TISSEUR 

basique 

A 

«oie 

A 

creuset* 

électrique 

française 

étrangère 

Tonnes 

Tonne* 

Tonnes 

Tonnes 

Tdniiüÿ 

Tonnes 

Tonnes 

SV 

ÏV 

830 

M 

B 

388 

452 

» 

2.325.590 

13.390 

-  rt 

B 

2,338.980 

B 

B 

1,350 

1.790 

» 

B 

3,140  ! 

B 

B 

49*913 

24*303 

B 

SV 

29.713 

44,503 

I? 

21.219 

59*021 

B 

SV 

21.219 

89.021 

2.870 

v> 

» 

SV 

ss  1 

2.870 

B. 

B 

SV 

2.963 

SV 

ss 

2.963 

ÏS 

B 

)V 

821 

SV 

B 

821 

B 

220 

ss 

156 

ss 

ÏS 

376 

V> 

1.650 

SS 

14,530 

B 

V> 

16.210 

B 

vv 

M 

12.730 

B 

SV 

12.730 

B 

sv 

B 

2*306 

SV 

B 

2,306 

B  , 

B 

» 

310 

SV 

W 

340  1 

S> 

B 

sv 

14.207 

'))_ 

B 

14.207 

B  - 

M 

SV 

115 

B 

SS  ' 

m 

i  » 

B 

Ss 

8.005 

B 

B 

S.  MU 

B  i 

» 

» 

220 

B 

B 

5 

215 

B 

B 

10.730 

9 

4 

10.743 

B 

Jl 

B 

3.974 

SS 

B 

901 

3*073 

24*565 

B 

» 

B 

B 

24.565 

sv 

B 

433.922 

30.595 

SV 

B 

464,517 

B 

8*710 

1.684 

70,387 

SS 

B 

80.781 

B 

8,160 

11.319 

27.229 

SS 

B 

37.573 

9.135 

» 

B 

B 

15 

B 

15 

B 

8.272 

6*804 

327*463 

sv 

VS 

342.539 

B 

B 

B 

8,897 

B 

B 

8.897 

» 

B 

B 

17.446 

B 

SV 

.  17.446 

B 

B 

>V 

217 

SS 

SV 

B 

217 

SV 

SS 

4.037 

H 

SS 

1,037 

M 

SS 

135*220 

B 

B 

*  )) 

135.221 

B 

M 

5*638 

1,354 

B 

SS 

6.992 

B 

» 

3.963 

18.768 

M 

B 

22.731 

B 

M 

2.000 

B 

SS 

2.000 

B 

B 

s> 

4.200 

N 

» 

4.200 

Sï 

» 

ss 

1.530 

B 

B 

B 

1.530 

B 

74.530 

4.000 

B 

SV 

78.530 

ss 

» 

8*200 

B 

)S 

8.200 

sv 

269 

1.627 

34.601 

106 

B 

36.603 

)S 

» 

» 

3*680 

2. 139 

B 

5,519 

JS 

m 

178 

101.193 

292 

B 

102.062 

ss 

» 

B 

s> 

B 

2% 

296 

sv 

» 

» 

B 

125 

125 

ss 

B 

SV 

ss 

B 

445 

346 

99 

SS 

S) 

B 

10,917 

10.947 

ss 

J.  980 

B 

5.147 

B 

sv 

7.127 

M 

» 

U 

10.000 

SV 

ss 

10.000 

B 

700 

» 

31*942 

90 

ss 

32,732 

SJ 

650 

St 

ÏS 

SV 

B 

148 

SS 

SV 

M 

188 

650 

336 

B 

B 

» 

ss 

1*838 

1) 

205 

2.043 

B 

SI 

B 

B 

364 

B 

364 

SV 

B 

B 

2.193 

647 

1.505 

4.648 

SV  i 

„  B 

SV 

11*315 

B 

484 

3.102 

8.700 

.  ,  73*341 

Ss 

9,184 

B 

B 

82*525 

ss 

B 

2,972.262 

70.586 

B 

'  » 

3,042*848 

ss 

SV 

1.350 

h  790 

B 

B 

3.140 

B 

8.710 

1.684 

223.181 

150 

330 

233.945 

110 

10.829 

68.497 

110*843 

1 .675 

484 

137.405 

54.923 

318 

B 

8.240 

12.717 

37 

20.616 

696 

10.846 

32.164 

888.003 

7.732 

12.927 

859.392 

92,550 

104.044 

3.076*257 

1.323.149 

22.774 

14.262 

4.382.973 

157.009 

TOTAUX 


CENE A AUX 


S30 

2,338.980 
3.  HO 
74.216 
110.230 
2,870 
2,963 
821 
376 

16.210 

12.730 
2,306 

MO 
H, 207 
115 
8.005 
220 
10,713 
3.974 
24.563 
464*517 
80.781 
46.708 
15 

342,539 

5,897 

17.446 

217 

4,037 

138.220 

6.992 

22.731 
2.000 

4.200 
1.530 

78.530 

8.200 

36.603 

5.519 

102*062 

296 

125 

445 

10*917 

7,127 

10.000 

32.732 
650 
336 

2.043 

364 

4.643 


DEPARTEMENTS 


M  enrthe-el-MoselIe* 


Morbihan. 


Mièvre, 


l  Nord. 


Haut-Rhin  (Territoire 
de  Belfort), 


SaâvneKit-Lüiic. 


Savoie, 


Seine. 

Sei  Djfi-In  férié  u  re. 


Tarn. 


11.802 

82.525 

.042.848 

3.140 

234.055 

192.328 

21.312 

951.972 


J.  539. 982 
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Production  de  Y  acier  (métal  fondu)  par  département  en  1912  (suite). 


2°  DEMI-PRODUITS  (BLOOMS  ET  BILLETTES) 


PRODUITS 

MATIÈRES  ÉLABORÉES 

ORIGINE  DES  LINGOTS 

départements 

ayant  servi  à 

ÉLABORÉS 

(Luis  Pu  si  ne 

JLTVÏUiS 

A 

TOTAUX 

LINGOTS  nnUTS 
provenant 

JVUBTbNTION  1IE&  DEM  I-PJIOÙU  iTS 

(ou 

restés 

d’autres 

de  Pusino 

d’autres 

TOTAUX 

en  stocks) 

11  si  lie  s 

productrice 

usines 

Tonnes 

Tonnas 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Pour  a  sole  (Martin).  .  *  . 

22.  214 

B 

22-214 

Allier  ...... 

Four  à  creusets  ...... 

215 

» 

215 

25.620 

B 

25.620 

Four  électrique  . . 

Convertisseur  basique  (TJ10- 

207 

» 

207  1 

1 

Ardennes*  .  ,  .  . 

mas^ .......... 

Four  a  sole  (Martin).  .  .  . 

67.779 

61.530 

» 

» 

67  -  779  ï 
61,530 j 

133.620 

ï> 

133,620 

Convertisseur  basique  (Th ch 

I 

Aveyron  .  .... 

mas) .  .  ........ 1 

Four  a  sole  (Martin).  ,  .  . 

19.219 

18,897 

1 .  S24 

S 

21 ,043  1 
18.905  ! 

45.058 

B 

45.058 

Convertisseur  acide  (liesse- 

Gard . 

mer,  Robert,  etc,).  .  .  - 
Four  A  sole  (Martin).  .  .  . 

3 

1.486 

» 

4,152 

3; 

5.638 

7.092 

274 

*7.366 

Jura 

Four  à  sole  (Martin).  .  .  . 
Convertisseur  acide  (Be  s  se¬ 

8,585 

B 

8.585 

9.280 

» 

9.280 

Landes .  . 

mer,  Robert,  etc.).  .  .  . 
Four  à  sole  (Martin).  .  .  .  ; 

4.013 

)ï 

4.013 

4.700 

B 

4,700 

Loire . 

Four  A  sole  (Martin).  .  .  . 
Four  à  creusets  ...... 

42.195 

2.533 

10,716 

1.524 

52,911 | 
4.057! 

69.314 

2.075 

71,389 

Loir  e-I n  fc ri  eu rc  .  . 

Four  A  sole  (Martin).  .  .  . 

9.295 

» 

9.295 

10,300 

» 

10.300 

Marne  (Haute-)  .  , 

Four  à  sole  (Martin).  .  .  * 
Convertisseur  basique  (Tho- 

14,100 

3.800 

17,900 

19.852 

» 

19.852 

Menr  £h  e-et-Mosel  ]  v  < 

mafi) . .  . 

Four  a  sole  (Martin).  .  ,  * 

238,953 

11.172 

609.694 

17.223 

848,617 

28,395 

1.729,739 

» 

1,729,739 

Meuse 

Four  A  sole  (Martin).  .  .  . 

14.922 

J0 

14.922 

16.6S1 

a 

16.681 

MorbiMin  ■  *  ■  * 

Four  A  sole  (Martin).  .  .  - 

30.818 

» 

30.818 

27,243 

6,735 

33,978 

Nièvre 

Four  à  sole  (Martin).  ,  .  . 
V  our  a  creusets  ...... 

6,272 

13 

.  6S2 
n 

6.954 

13 

8.360 

B 

8,360  : 

Convertisseur  basique  (Tho¬ 

Nord*  ...... 

mas).  . . 

Four  à  sole  (Martin).  .  ,  . 

268.797 

91,578 

12.451 

13,673 

281.248 

105.251 

454.232 

S 0.22 3 

534,455 

Convertisseur  basique  (Tho¬ 

Oise . .  . 

mas).  .  , . 

165 

b 

165 

340 

340 

Four  a  sole  (Martin).  .  .  . 
Convertisseur  basique  (Tho¬ 

145 

or 

145 

Pas-de-Caluis  «  *  .  < 

mas)  .......... 

Four  A  sole  (Martin).  .  .  , 

106.856 

11.725 

4,823 

1  . 976 

111.679, 
13.701  ; 

112.630 

B 

142.630 

Rhin  (Haut-)  (Ter¬ 

ritoire  de  Belfort) 

Four  A  sole  (Martin),  .  ►  * 
Convertisseur  basique  (Tho¬ 

6.770 

B 

6.770 

5,848 

2.276 

8,124 

Saône-et-Loire  ,  . 1 

mas^  . 

Four  a  sole  (Martin).  .  .  . 

40.120 

23,000 

B 

B 

46.120 

23.000 

|  63 .555 

15.170 

83.725 

Savoie  ...... 

Four  électrique 

Four  A  sole  (Martin).  .  .  . 

3.290 

822 

4.112 

-  5.450 

» 

5,450 

Seine . 

25.000 

B 

25,000" 

28.000 

Jî 

28.000 

Four  à  sole  (Martin),  .  .  . 

2-869 

196 

3.064 

Tarn .  .  .  ,  .  .  .i 

Four  à  creusets . 

801 

2 

803 

,  5.740 

B 

5.740 

Four  électrique  ...... 

1.245 

36 

1.281 

Convertisseur  acide  (Resse- 

R  É  g  a  r  1  r  u  LATin  t$< 
(demi-produits)  . 

i  mer,  Robert,  etc.).  .  .  , 

]  Convertisseur  basique  (TI10- 

2.003 

» 

2.003 

!  mas).  ......... 

747.889 

628,792 

1.376.681 

J  Four  à  sole  (Martin),  .  .  . 

404.585 

52-426 

457-011 

f  Four  A  creusets . 

3,562 

1.526 

5.088 

'  Four  électrique  . . 

4,742 

858 

5.600 

Totaux  .  .  .  . 

1,162,781 

|  683.602 

1.846.383 

Totaux  des  matières  élaborées.  . 

2.817,654 

106.753 

2.924.407 
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Production  de  V acier  (métal  fondti)  par  département  en  1912  (suite). 

3“  PRODUITS  FINIS 


DÉPARTEMENTS 

DÉSIGNATION 

des  i 

PRODUITS 

AYANT 

ORIGINE  DES  LINGOTS 

SERVI  A  J.'oBTEMTlOïr  I>EH  DnOlïUITS  FINIS 

TOTAUX 

Convertisseur  , 
ad.de 

(Ressemer, 
Robert,  etc.) 

Convertisseur 

basique 

(Thomas) 

Fgur  Ül  sde 

(  Marti  n,  etc.) 

Four 

a 

creuset:» 

Four 

électrique 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tôles  et  larges  plats.  *  .  . 

B 

» 

1.050 

» 

B 

1.050 

Moulages  d'acier  ,  .  ,  .  . 

1,990 

» 

B 

B 

» 

1.990 

Totaux.  .  .  *  * 

1,990 

B 

1,050 

B 

» 

3.040 

/ 

Bandages  de  roues  .  .... 

b 

■  B 

3.204 

B 

B 

3.204 

Aciers  marchands.  .... 

B 

15.632 

11.389 1 

192 

185 

27.398 

1 

Tôles  et  larges  plats.  .  ,  , 

» 

B 

4.232 

B 

B 

4.232 

Allier  ......  'r 

Fer  machine  ....... 

» 

1.352 

1.020 

B 

ï> 

2.372 

Pièces  de  forge  ...... 

B 

b 

3.103 

» 

B 

3.103 

Moulages  d'acier  ..... 

B 

b 

512 

B 

B 

512 

1 

Fer-blanc, 

a 

» 

5.895 

» 

» 

5.895 

Totaux.  .  .  .  - 

» 

16.934 

29.355 

192 

185 

46,716 

t 

Rails . . 

» 

24.112 

b 

.  B 

B 

21.112 

Aciers  marchands.  .... 

b 

43.926 

33. LSI 

B 

» 

82.107 

. 

' 

|  Tôles  et  larges  plais.  .  .  . 

b 

17.124 

15.651 

» 

B 

32.775 

Ardennes . <: 

Fer  machine  ....... 

» 

709 

18*240 

B 

B 

18.949 

J 

1  Fils . 

3 

4.010 

B 

B 

4.010 

'  Pièces  de  forge  ...... 

b 

» 

85 

» 

B 

85 

1 

i  Moulages  d'acïer  .  *  .  .  . 

750 

» 

3.666 

SÛ 

B 

4.496 

Totaux.  .... 

750 

90,371 

74.833 

so 

B 

166.534 

Bandages  de  roues.  .... 

»  . 

» 

1.689 

» 

B 

1.689 

Aeîers  marchands.  .... 

» 

» 

2.907 

» 

B 

2,907 

Ariêge  ......  { 

Pièces  de  forge  . . 

» 

» 

2.755 

819 

B 

3.574 

Moulages  d'acier  .  .  *  .  , 

» 

a 

110 

.0 

» 

110 

Totaux.  .... 

b 

u 

7,461 

819 

» 

8.280 

-Aube,  ...... 

Ac  iers  mardi  a  nds . 

» 

3.312 

B 

» 

» 

3.312 

Totaux . 

» 

3.312 

» 

B 

B 

3.312 

{  Rails, 

a 

23.247 

32 

B 

B 

23,279 

1  Aciers  marchands.  .  .  ,  , 

» 

10.652 

17.424 

B 

B 

28,076 

J  Poutrelles  ........ 

» 

15.206 

2.054 

» 

B 

17.260 

Aveyron  ♦  .  .  .  . 

j  Profilés  autres  que  ■  les  pou- 

f  trelles  .. 

b 

3.068 

2.035 

» 

» 

5 , 103 

Tôles  et  larges  plats.  .  .  . 

» 

1,829 

1.077 

B 

B 

2,906 

Totaux . 

» 

54,002 

22.622 

» 

» 

76. oai 

B  ouches-du-Rhone , 

Moulages  d'acier  .  .  ,  ,  , 

m 

» 

» 

B  . 

» 

528 

Totaux.  .  .  .  -, 

528 

» 

» 

B 

B 

528 

Côte-d'Or.  ,  .  .  . 

Aciers  marchands . 

» 

a 

n 

65 

B 

65 

Totaux.  .  .  ,  . 

B 

» 

» 

65 

B 

(15 
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Production  de  l’acier  (métal  fondu)  par  département  en  1912  (suite). 


3*  PRODUITS  FINIS  {suite) 


ORIGINE  DES  LINGOTS 

désignation 

ayant  servi  a  l’obtention  des 

PRODUITS  FINIS 

DEPARTEMENTS 

des 

PRODUITS 

Convertisseur 

acide 

(lïesüepier, 
Robert,  etc*) 

Four 

|V 

creuse  (a 

TOTAUX 

Convertisseur 

basique 

(Thomas) 

Four  ù  solo 

(Muni u,  etc.) 

Four 

électrique 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Doubs  .*.,■■ 

Tôles  et  larges  plats,  ♦  *  . 

» 

» 

10.973  : 

B 

» 

16*973 

Totaux.  .  .  *  ■ 

B 

» 

16*973 

B 

B 

16.973 

Garni . 

Rails,  selles,  écllsses,  ira- 
verses  ,**.■**»* 
Aciers  marchands ,  .  *  *  ■ 

30*045 

70 

154 

618 

10.519 

27.323 

» 

» 

» 

» 

40.718 

28*011 

Poutrelles  ...♦*■*• 

» 

741 

4.101 

» 

» 

4  *  842 

1 

Moulages  d'acier . 

7 

» 

220 

i) 

B 

227 

Totaux.  «  *  ,  . 

30.  m 

1.513 

42*163 

» 

» 

73*798 

Isère,  ...*., 

^  Aciers  marchands.  *  .  -  * 

)  Moulages  d’acier  .  *  .  *  . 

B 

U 

B 

» 

3.807' 

B 

360 

b 

1.930 

70 

6*163 

70 

Totaux,  .  .  ♦  . 

a 

a 

3.867 

360 

2.006 

6*233 

Aciers  marchands*  .  *  -  ■ 

:» 

» 

2-068 

B 

B 

2*068 

Poutrelles  *..*■*■■ 

» 

» 

710 

B 

» 

710 

Jura  .*..**  0 

Profilés  autres  que  les  pou¬ 
trelles  ..,**■■■■ 

a 

» 

236 

B 

B 

230 

Tôles  et  larges  plats.  *  .  * 

» 

b 

4*925 

» 

B 

4,925 

92 

Moulages  d’acier  .  ,  *  .  > 

» 

» 

92 

» 

)> 

Totaux*  .  *  *  . 

» 

B 

8*025 

» 

ï> 

8.025 

Rails* 

20*898 

» 

b 

B 

B 

20*898 

i 

1  Aciers  marchands.  ,  *  .  . 

3*624 

b 

2*969 

» 

B 

6*593 

Landes,  ■  ♦  .  ,  . i 

*  Poutrelles  .  .  . . 

3.012 

» 

2*845 

B 

B 

5*857 

j  Profilés  autres  que  les  pou- 

2*813 

1 

f  trelles  ..,**..** 

2.458 

» 

» 

B 

5*271 

1 

1 

1  llandages  de  roues,  .  *  *  . 

>i 

» 

2-340 

» 

» 

2.340 

Totaux*  .... 

29*992 

» 

10.967 

» 

B 

40.959* 

1  Rails.  ....**■■** 

» 

5.602 

B 

» 

5.602 

Bandages  de  roues,  roues 
pleines*  *.*..*♦. 

u 

» 

22*892 

B 

B 

22.892  : 

i  Aciers  marchands*  .  *  *  ■ 

|  Profilés  autres  que  les  pou- 

B 

1*893 

39*305 

234 

" 5*3IS 

B 

46.518 

356 

1  trelles  *.*-.***, 

» 

122 

B 

)> 

1  Tôles  et  larges  plats*  *  *  , 

U 

869 

36*082 

213 

» 

37*164 

I  Fer  machine  ,*.***, 

» 

» 

1.539 

B 

» 

1*539 

Loire,  .  J 

(  Fils 

» 

» 

6*425 

30 

B 

6*455 

I  Pièces  de  forges,  essieux,  élé¬ 
ments  de  canon,  etc*  *  * 

» 

4 

21*109 

2*395 

» 

23*508 

1  Moulages  d’acier  .  .  *  *  . 

■  Ressorts  pour  carrosserie  de 

1.525 

» 

5*138 

3*755 

429 

B 

7*092 

3*755 

chemin  de  fer*  .  *  *  .  . 

» 

» 

» 

B 

1  Plaques  de  blindage,  projec- 
\  tiles,  tourelles.  ,  .  *  .  . 

» 

» 

10.123 

227 

B 

10.350 

Totaux.  .  .  .  . 

1.525 

2*890 

152*204 

8*612 

B 

165*231 
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Production  de  F  acier  (métal  fondit)  par  département  en  1912  (suite). 


3”  PRODUITS  FINIS  (suite) 


ORIGINE  DES  LINGOTS 

DÉSIGNATION 

AYANT 

SERVI  A  l’OBTENTION  DIS 

PAQPUITB  FINIS 

_ 

DÉPARTEMENTS  j 

do# 

Convertisseur 

acide 

Coiiverlï.smir 

Four  A  sole 

Four 

Four 

TOTAUX 

PRODUITS 

(Ressemer, 
Robert  j  etc.) 

basique 

(Thomas) 

(Marti n,  etc.) 

à 

creusets 

électrique 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

/ 

Rails.  ■  +  ,  ■  , . 

B 

B 

15,955 

B 

fl 

15.955 

1 

Aciers  mardi  ami  s.  .  .  . 

fl 

B 

8,150 

B 

B 

8.150 

Poutrelles . . 

B 

-B 

4,658 

a 

fl 

4.658 

Loirc-Infcrieure  -  - 1 

Profilés  autres  que  les  pou¬ 
trelles 

)> 

» 

14.934 

)> 

V, 

fl 

14.934 

1 

TÔles  et  larges  plats.  .  .  , 

» 

B 

49.606 

B 

» 

49.606 

f 

Moulages  d’acier  .  .  ,  .  . 

m 

a 

542 

B 

B 

1.462 

l 

Fer-blanc. 

& 

B 

10.101 

fl 

B 

10,101 

Totaux.  .... 

920 

a 

103.946 

B 

fl 

104.866 

Rails.  .......... 

» 

» 

B 

7.205 

» 

7.205 

Marne  (Haute-)  *  .  j 

Aciers  marchands.  .... 

b 

» 

29.556 

22.351 

B 

51.907 

Moulages  dhteier  *  ,  .  .  . 

» 

» 

3.200 

b 

fl 

3.200 

Totaux-  .... 

b 

B 

32,756 

29.556 

fl 

62.312 

Rails.  .......... 

» 

257.211 

» 

B 

B 

257.211 

Bandages  de  roues.  .... 

» 

2-784 

145 

H 

fl 

2  -  929 

Aciers  marchands.  .... 

b 

142,822 

12.215 

fl 

» 

155.037 

1  Poutrelles  ........ 

b 

3  70 . 54$ 

9.979 

fl 

fl 

380.527 

1  Profilés  autres  que  les  pou- 

’ 

|  t  relies  . . . 

» 

117.661 

2.103 

» 

M 

119.764 

Meurth  e-ct-Mosellc  { 

,  Tôles  et  larges  plats-  .  .  . 

b 

69.756 

15.023 

B 

fl 

84.779 

1  Fer  machine  ....... 

» 

87.059 

21.528 

B 

» 

108.587 

Fils  .  .  . . 

» 

695 

12.676 

B 

B 

13,371 

f  Pièces  de  forge  - . 

fl 

7.091 

188 

fl 

fl 

7.279 

Tubes  et  tuyaux  ..... 

b 

1.744 

a 

fl 

fl 

î-744 

Moulages  d’acier  ..... 

b 

643 

3.681 

B 

B 

1.324 

Totaux.  .... 

» 

1.058.014 

77-538 

fl 

fl 

L 135.552 

Meuse . 

1  Fils  .  . . 

» 

» 

14.003 

fl 

B 

14-003 

/ 

Moulages  d’acier  ..... 

3.780 

a 

a 

fl 

B 

3,780 

Totaux.  .  *  .  . 

3.780 

B 

14.003 

B 

B 

17,783 

Morbihan . 

Pôles  et  larges  plats.  .  .  . 

a 

B 

13.393 

B 

fl 

13.393 

Fer-blanc,  . . 

a 

a 

9.177 

B 

B 

9,177 

Totaux.  *  .  .  . 

B 

» 

22.570 

fl 

B 

22.570 

f  Aciers  ma  relia  mis  ,  pelles,  . 

» 

a 

4 . 83  4 

16 

fl 

4.900 

Tôles  et  larges  plats.  .  *  . 

a 

B 

475 

B 

B 

475 

Nièvre . . 

Ressorts  ......... 

a 

» 

2.152 

fl 

B 

2.152 

\  Fils . .  .  .  . 

» 

» 

9 

fl 

fl 

9 

1  Pièces  de  forge,  essieux  .  . 

a 

» 

1.465 

» 

2 

1.467  ; 

\  Moulages  d’acier . 

a 

B 

1 .271 

B 

n 

1.271 

Totauï.  *  ,  .  * 

B 

B 

10.256 

16 

2 

10,274 
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LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


Production  de  F  acier  (métal  fon  du)  par  département  en  1912  (suite). 


30  PRODUITS  FINIS  (suite) 


DÉSIGNA  T IO  N 

AYANT 

origine  des  lingots 

Servi  a  l’obtktstion  produits  finis 

DEPARTEMENTS 

des 

produits 

Convertisseur 

acide 

(Besseutcr, 
Martin,  etc.) 

Convertisseur 

basique 

(Thomas) 

V 

Four  k  sole 

(Martin,  etc.) 

Four 

tl 

creuset^ 

Four 

électrique 

TOTAUX 

Rails . . 

Tonnes 

» 

Tonnes 

67.531 

Tonnes 

2, C0S 

Tonnes 

» 

Tonnes 

B 

Tonnes 

70,139 

1 

Bandages  de  roues,  ,  .  .  . 

» 

B 

9. 4SI 

B 

B 

9,484 

Aciers  marchands . 

B 

170.530 

100.235 

B 

B 

270.765 

1 

Poutrelles  ........ 

»v 

34. 03 S 

3,153 

» 

B 

37.191 

Nord, . 

Profiles  autres  que  les  pou¬ 
trelles 

» 

34,530 

35,48(3 

B 

B 

70,010 

Tôles  et  larges  plats.  .  .  , 

» 

30,141 

197,591 

B 

B 

228,032 

Pièces  de  forge  ...... 

» 

B 

23.992 

15 

» 

24.007 

Tubes  et  tuyaux  ,  ,  .  ,  . 

B 

î> 

19.649 

» 

» 

49,649 

Moulages  d'acier 

33.378 

B 

11.136 

B 

» 

47.514 

Totaux  ..... 

33.373 

337.070 

436.328 

15 

B 

806.791 

f  Aciers  marchands . 

b 

11.383 

11.119 

B 

B 

25,502 

1 

Poutrelles  ........ 

B 

11,602 

.  » 

» 

» 

11.692 

1  Oise  ,  .  -  .  ♦  . 

l  Tôles  et  larges  plats,  ,  .  , 

B 

22.231 

5,962 

» 

» 

23.193 

j 

f  Moulages  d’acier  ..... 

b 

» 

55 

» 

B 

55 

!,  Fer-blanc,  . . 

B 

3.604 

B 

B 

B 

3.694 

Totaux.  .... 

» 

40 . 000 

20.136 

B 

» 

69.136  | 

Rails, . . 

» 

44-539 

B 

B 

B 

44.539 

1  Aciers  marchands,  .  ,  ,  . 

» 

23,552 

10.871 

B 

B 

34.423  j 

Pas-de-Calais  .  ,  . < 

)  Poutrelles 

» 

17,032 

» 

B 

B 

17.032 

Profiles  autres  que  les  pou¬ 
trelles  ......... 

» 

9.188 

B 

» 

» 

9. ISS 

Moulages  d'acier . 

3.400 

» 

7.38$ 

» 

» 

10.788 

Totaux.  .  ,  .  . 

3.100 

94.311 

18.259 

B 

» 

115.970 

Rhin  (Haut-)  (Ter¬ 
ritoire  de  Belfort) 

Aciers  marchands,  ,  .  ,  , 

B 

B 

G.  350 

» 

B 

6.350 

Totaux.  ,  .  .  , 

» 

)> 

6.350 

» 

B 

6.350 

Saône  (Haute-)  .  * 

Tôles  et  larges  plats.  .  .  . 

» 

» 

2.550 

» 

» 

2.550 

Totaux.  .  ,  ,  . 

‘  » 

» 

2.550 

» 

B 

2.550 

Rails. 

» 

7.070 

B 

» 

» 

7,070 

,  Bandages  de  roues . 

-  B 

» 

12.230 

» 

» 

12,230 

|  Aciers  marchands . 

B 

65,170 

20.815 

130 

B 

86,115 

J  Poutrelles  .  * . 

B 

10.700 

» 

B 

» 

10.700 

Saône-et-Loire  *  .  ^ 

[  Tôles  et  larges  plats,  .  .  . 

B 

» 

32.900 

B 

» 

32.900 

1  Fer  machine . 

B 

35.035 

B 

B 

B 

35.035 

[  Pièces  de  forge  . . 

» 

B 

14.933 

2,186 

B 

17; *24 

Moulages  d’acier . 

153 

B 

4.380 

» 

» 

4.533 

1  Fer-blanc . 

B 

B 

11.411 

B 

» 

11.411 

Totaux,  .  .  .  . 

153 

117.975 

96.674 

2.316 

B 

217.118 

Aciers  marchands.  ,  .  ,  , 

B 

» 

» 

B 

5.534 

5.534 

Savoie  ...... 

j  Pièces  de  forge  ...... 

» 

» 

B 

B 

1.100 

1,100 

(  Moulages  d'acier  .  .  ,  .  , 

B- 

» 

» 

B 

429 

429 

Totaux,  .  .  .  . 

» 

B 

B 

B 

7.063 

7,063 
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Production  .de  V acier  (métal  jondu)  par  département  en  1912  (fin). 


3°  PRODUITS  FINIS  (fut) 


DESIGNATION 

ayant 

ORIGINE  DES  LINGOTS 

SERVI  A  l/OHTENTION  DES  PRODUITS  FINIS 

DEPARTEMENTS 

des  i 

PRODUITS 

Convertisseur 

acide 

(UeJî&euiur, 
Robert,  etc.) 

Convertisseur 

basit|iur 

(Thomas) 

Pour  y  sole 

(Martin,  etc.) 

Four 

:\ 

creusets  , 

Four 

électrique 

TOTAUX 

Savoie  (Haute-)  .  - 

Tôles  et  larges-plats,  .  .  . 

Tonnes 

» 

Tonnes 

1,175 

Tonnes 

B 

Tonnes 

» 

Tonnes 

B 

Ternies 

1,175 

Totaux.  ,  .  .  . 

» 

1.175 

» 

» 

B 

1.175 

/ 

Aciers  marchands,  ,  ,  .  * 

a 

» 

11,455 

B 

B 

11.455 

Poutrelles 

» 

» 

606 

B 

B 

606 

Seine,  ...... 

1  Profilés  autres  que  les  pou- 
trelles  ,  .  . . . 

b 

» 

3,134 

B 

» 

3.134 

'Fils . 

b 

» 

23.300 

B 

» 

23.300 

Pièces  de  forge  ...... 

» 

2.040 

2.240 

» 

B 

4.230 

Moulages  d’acier  -  .  .  ,  , 

1  *  930 

B 

B 

70 

» 

2.000 

Totaux,  .  .  ,  . 

1.930 

2.040 

40.735 

70 

B 

44.775 

Somme,  *  .  .  -  . 

Aciers  marchands,  .  .  ,  . 

191 

» 

B 

» 

» 

191  ' 

Pièces  de  forge  ...... 

3 

»  1 

B 

B 

» 

3 

Totaux,  ,  .  -  * 

194 

B 

B 

» 

» 

194 

Tarn*  ...... 

Aciers  marchands.  .  .  *  . 

» 

B 

2.433 

736 

997 

4.166 

Moulages  d’acier  .  .  .  *  , 

» 

B 

55 

95 

35 

185 

Totaux,  *  .  ,  , 

» 

B 

2.488 

831 

1,032 

4.351 

t  Aciers  marchands,  .  ,  ,  . 

a 

B 

50 

B 

» 

50 

Vosges,  ,  .  .  .  *■ 

1  Tôles  et  larges-plats.  ,  .  . 

*  » 

B 

3.720 

» 

B 

3.720 

Fils  ...  .  . 

b 

» 

1.110 

» 

» 

1.110 

^  Fer-blanc.  ........ 

» 

B 

350 

B 

B 

350  j 

Totaux.  .  .  ,  . 

» 

» 

5,230 

B 

» 

5.230 

t  Rails,  selles,  éclisses,  tra- 
/  verses  ......... 

50.943 

423.864 

34.716 

7.205 

B 

516.728 

|  Bandages  de  roues  .... 

a 

2.784 

51.984 

» 

» 

34.768 

Aciers  marchands.  .  .  .  . 

3.885 

494,492 

361.566 

29,168 

8.652 

897.763 

1  Poutrelles  ........ 

3,01$ 

459.957 

28.106 

» 

» 

491-075  ! 

1  Profilés  autres  que  les  pou- 
1  trelles  ......... 

3.458 

164.569 

60.963 

B 

» 

227.990 

1  Tôles  et  larges-plats.  ,  .  . 

» 

143.425 

401,110 

213 

» 

544.748 

]  Fer  machine  ....... 

» 

124.155 

42.327 

» 

B 

166. 4S2 

RÉCAPITULATION .  . 

}  Fils  . . .  . 

» 

695 

61.533 

30 

B 

62.258 

\  Pièces  de  forge,  essieux,  élé¬ 
ments  de  canon .  ,  ,  .  . 

3 

9-135 

69.875 

5.415 

1 .102 

85.530 

Tubes  et  tuyaux  .  ,  ,  .  , 

» 

1-744 

49.619 

B 

» 

51.393 

Moulages  d’acier  .  .  *  ,  . 

48.361 

643 

44.446 

674 

534 

94.653  ! 

Fer-blanc . 

» 

3.694 

36.934 

» 

B 

40.628 

Ressorts,  notamment  pour 
carrosserie  de  chemins  de 
fer . . . 

a 

B 

5.907 

» 

B 

5.907 

!  Plaques  de  blindage,  projec¬ 
tiles,  tourelles.  .  .  ,  ,  , 

» 

B 

10.123 

227 

B 

10.350 

Totaux.  .  .  ,  » 

103.662 

1,829,157 

î.  259, 239 

42.932 

10.288 

3,250.278 

ANNEXE  II 


STATISTIQUE  SOMMAIRE 

DE  LA  PRODUCTION  MINIÈRE  ET  SIDÉRURGIQUE 
DE  LA  FRANCE  EN  1913 


Nous  publions  ci-après,  en  annexe  II  : 

1°  La  statistique  sommaire  établie  par  le  ministère  des  Travaux  publics  sur  les  résultats  obtenus  eu  1013  par 
l’industrie  minière  et  Findustrie  sidérurgique  sur  l’ensembîe  du  territoire. 

Cette  statistique  sommaire  est  destinée  â  permettre  d’attendre  la  grande  statistique  annuelle,  qui  contient  les 
renseignements  détailles  et  qui  n’est  pas  encore  parue  au  moment  de  la  publication  du  présent  volume, 

La  statistique  établie  par  le  Comité  des  Forges  sur  la  production  de  la  fonte  et  de  Faeier,  Cette  statistique  ne 
porte  que  sur  les  seules  usines  adhérant  au  Comité,  mais  comme  elle  s’applique  à  environ  97  °/o  de  la  production  fran¬ 
çaise  et  qu’elle  contient  un  certain  nombre  de  renseignements  de  détail  que  ne  donne  pas  la  statistique  officielle,  elle  est 
des  plus  utiles  à  consulter. 


si  pin,  u  itGj;* 


p 


.  Non  compris  les  mines  noyant  pas  donné  de  produits,  mais  où  des  ouvriers  ont  été  employés  à  des  travaux  de  recherches  ou  d’aménagements  (35  au  total). 
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Détail  de  la  production  des  combustibles  minéraux  et  des  minerais  de  fer  en  1 91 3. 


DÉPARTEMENTS 

COMBUSTIBLES  MINÉRAUX 

PRODUCTION 

TOURBE 

MINERAIS  DE  FER 

AUTRES 

MINERAIS 

métal¬ 
lifères  j 

Poids 

Houille  et  anthracite 

Lignite 

pm  ns 

VALEUR 

POIDS 

VALEUR 

* 

Poids  bruts, 

triés, 

lavés 

Valeur 

sur 

le  carreau 

des 

milles 

Prix 

moyeu 

de 

la  tonne 

Poids 

bruts, 

triés, 

lavés 

Valeur 

sur 

le  carreau 

des 

mines 

Prix 

moyen 

de 

la  tonne 

Tonnes 

Francs 

Fr.  c. 

Tonnes 

Francs 

Fr*  c. 

Tonnes 

Francs 

Tonnes 

Francs 

Tonnes 

Ain  ,**....* 

:  » 

B 

B 

B 

» 

B 

» 

» 

B 

■  B 

B 

Aisne* 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

6.733 

57.229 

B 

B 

B 

Allier . *  *  . 

379.920 

5.531*766 

14  55 

B 

B 

B 

B 

B 

M 

B 

661 

Alpes  (Basses-)  *  *  * 

B 

» 

B 

62.677 

569 . 724 

9  09 

» 

B 

» 

B 

B 

Alpes  (Hautes-)  *  .  . 

10*829 

87*189 

S  05 

B 

.  B 

B 

B 

B 

B 

B 

16 

Alpes-Maritimes  *  *  * 

» 

» 

» 

B 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

» 

;  Ardèche,  ...... 

13*483 

745,857 

15  38 

B 

B 

B 

B 

B 

26.783 

187,481 

2-219 

Ardennes  *....* 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Ariège  ,  , . 

» 

» 

» 

» 

» 

B 

B 

B 

36.569 

376*411 

6,703 

Aube,  ,*.,,,* 

>i 

» 

B 

B 

B 

» 

16 

m 

B 

B 

» 

Aude ,  .  .  .  .  .  ,  ■ 

» 

B 

B 

SS 

1.408 

16  B 

B 

» 

B 

B 

17*648 

Aveyron  ...... 

966.525 

13.223.275 

13  63 

1.930 

26*142 

13  54 

B  ■ 

B 

50*414 

435.293 

»  ; 

Belfort  (Territoire  de) . 

b 

» 

B 

» 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

» 

Bouches-du-Rhone  .  * 

M 

B 

B 

694.054 

7.796*140 

11  23 

» 

B 

B 

B 

B 

Calvados  ...... 

» 

B 

» 

B 

B 

» 

» 

» 

388.923 

3*354.576 

B 

Cantal  * . 

144,967 

2.205.118 

15  21 

B 

B 

B 

650 

19.200 

B 

B  ' 

2,230 

Charente  ...... 

» 

» 

» 

B 

B 

B 

450 

7.090 

B 

B 

B 

Charente-Inférieure,  . 

» 

B 

B 

!  B 

B 

B 

250 

3.575 

B 

B 

B 

Cher 

b 

» 

B 

B 

» 

B 

» 

B 

» 

B 

» 

Corrèze  .*,..*. 

m 

10.437 

19  72 

B 

B 

B 

» 

» 

B 

B 

» 

Corse.  *  * . 

» 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

154 

Côte-d’Or  *  .  .  .  *  . 

B 

» 

» 

B 

» 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

Côtes-du-Nord .... 

» 

B 

b 

» 

tt 

B 

B 

B 

B 

B 

B  | 

Creuse  *  * . 

128,990 

2.175.031 

16  86 

» 

B 

B 

B 

ft 

B 

B 

38.595 

Dordogne 

» 

» 

» 

500 

5*000 

10  B 

1*800 

18.000 

2*600 

16,835 

» 

Doubs  ,  .  .  '  .  .  .  , 

b 

» 

» 

612 

10.037 

16  40 

2.511 

37.665 

B 

B 

B 

Drôme 

» 

» 

B 

382 

4.542 

11  89 

B 

» 

B 

B 

» 

Eure  ♦  * . - 

» 

»  . 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

» 

B 

Eure-et-Loir ..... 

b 

» 

B 

» 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

Finistère  ...... 

» 

B 

B 

» 

B 

B  ! 

300 

3,000 

B 

B 

B 

Dard  .  , 

2.088.842 

39.913.878 

19  11 

22*234 

220.258 

9  90 

B 

B 

31,998 

245,369 

25*535 

Garonne  (Haute-)  .  - 

b 

» 

B 

» 

B 

B 

î) 

B 

B 

B 

1.429 

Gers  *.*,.... 

B 

B 

B 

b 

J) 

B 

» 

B 

» 

B 

B 

Gironde*  **,.*. 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Hérault*  ,  .  .  ,  ,  . 

221*015 

3*341*715 

15  12 

B 

» 

B 

B 

B  " 

543 

6,455 

3.660 

Ille-et-Vilaine  .... 

» 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

132,040 

488*842 

B 

Indre* . , 

» 

b' 

» 

B 

» 

B  ! 

B 

B 

27*690 

193.830 

B 

Indre-et-Loire  .... 

» 

B 

B 

M 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Isère  ........ 

362.662 

6,548*049 

13  05 

» 

B 

»  : 

4.560 

45.604 

9*963 

76.293 

837 

Jura  , . * 

B 

» 

B  1 

B 

B 

B 

900 

9*000 1 

5.946 

14*865 

B 

Landes ,  .  * 

B 

B 

B 

B 

» 

B 

233 

Si  5 

B 

B 

B 

Loir-et-Cher . 

» 

B 

B 

.B 

» 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

Loire ,  * . 

3.776.925 

72*473,591 

19  19 

B 

B 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

Loire  (Haute-),  .  ,  , 

îsnvc 

3.463  513 

18  28 

B 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

2.161 

Loire-Inférieure  ,  .  , 

B 

O 

.  B 

B 

B 

B 

4,870 

67.250 

134,633 

845*568 

B 

;  Loiret  ....... 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

-  B 

B 

B 

B 

Lot.  *  . . 

' 14*580 

182,886 

12  54 

B 

» 

B 

B 

B 

23*352 

81,873 

3,627 

A  reporter.  .  . 

8.373,960 

149.907.305 

782.477 

8,633.251 

23,273 

26S.556 

871,459 

6.323*691 

105.475 
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Détail  de  la  production  des  combustibles  minéraux  et  des  minerais  de  fer  en  1913  (suite). 


COMBUSTIBLES  MINÉRAUX 

TOURBE 

MINERAIS  DE  FER 

AUTRES 

MINERAIS 

l'ROPUCTIÜN 

__  , 

I 

départements 

I  rouille  et  anthracite 

Lignite 

métaL 

Ü  fdres 

Poids  bru  U, 

Valeur 

Prix 

Poids 

Valeur 

sur 

Prix 

POins 

VALEUR 

POIDS 

VALEUR 

- 

sur 

moyeu 

bruts. 

moyen 

Poids  | 

triés. 

le  carreau 

des. 

de 

trié*, 

le  carreau 

des  ^ 

de 

lavé* 

mines 

k  tonne 

lavés 

mines 

la  tonne 

Tonnes 

Francs 

Fr,  c. 

Tonnes 

Francs 

Fr.  c. 

Tonnes 

Francs 

Tonnes. 

Francs 

Tonnes 

Report  .  *  ♦  , 

S. 373. 960 

149,907.305 

752 .477 

S. 633. 251 

23.273 

268.556 

fl 

871.459 

33- 479 : 

6.323.691 

183.851 

105.475 

u 

Lot-et-Garonne  ♦  .  * 

fl 

fl 

fl 

fl 

a 

fl 

*50 

100 

200 

1,200 

7.549 

Lozère 

B 

B 

fl 

» 

B 

ï) 

130.193 

911.351 

69.570 

Maine-et-Loire.  ,  .  . 

3,312 

103.077 

18  70 

fl 

» 

B 

)> 

»  ! 

61,388 

509.716 

» 

1  Manche . *  ■ 

» 

» 

fl 

fl 

B 

fl 

372 

4.644 

» 

fl 

B 

Marne 

» 

a 

M 

B 

57.714 

328.407 

B 

Marne  (Haute-)  ,  .  . 

» 

9 

M 

fl 

» 

» 

fl 

3.000 

29.000 

32.672 

Mayenne  ...... 

27.175 

398.326 

14  65 

fl 

» 

a 

fl 

19,078.937 

92.619.000 

a 

Meurthe-et-Moselle  ,  . 

» 

b 

a 

B 

fl 

» 

» 

B 

Meuse  »  ' .  .  .  .  ■  - 

Morbihan 

» 

» 

M 

fl 

» 

fl 

B 

B 

B 

fl 

fl 

fl 

» 

B 

fl 

a 

a 

fl 

fl 

Nièvre 

146,780 

2.824.057 

19  24 

» 

fl 

fl 

B 

» 

B 

Nord  ........ 

6.813,761 

113.162.771 

16  60 

B 

fl 

B 

B 

» 

fl 

1,160 

14.860 

fl 

a 

» 

Oise  ........ 

» 

b 

fl 

fl 

B 

362,673 

2.833,968 

fl 

Orne  .  . . 

Pas-de-Calais,  .  .  .  > 

» 

20.575.346 

n 

333.186.306 

a 

L6  29 

fl 

fl 

S 

fl 

2.910 

46.273 
S,  000 
ISO 

150 

1.500 

fl 

B 

Puy-de-Dôme  .  .  *  ■ 

669.838 

10.6S5.022 

15  95 

fl 

B 

fl 

280 

25 

23. 507  ' 

ISS. 056 

7.265 

Pyrénées  (Basses-)  .  . 

» 

» 

B 

B 

B 

fl 

» 

B 

14.936 

Pyrénées  (Hautes-)  r  . 

» 

a 

)> 

» 

476 

s 

7,534 

4.063 

a 

97,762 

8  50 

fl 

13  » 

a 

» 

333- 77S 

3.438.389 

163 

Pyrénées-Orientales,  ♦ 

Rhône  . 

Saône  (Haute-).  .  .  - 

» 

9.140 

183.774 

a 

171.737 
2 >686.318 

» 

18  79 
14  62 

B 

12 

» 

216 

n 

1.500 

29,186 

9.0ÜQ 

122.581 

268.834' 

B 

35,714 

Saône-et-Loire ,  *  ,  , 

2.210.091 

37.0SI.102 

16  77 

a 

B 

B 

B 

)) 

4.025 

390 

Sartho  ....... 

6.513 

78.162 

12  fl 

» 

B 

fl 

350 

594 

Savoie.  . . 

20.509 

171,998 

8  38 

» 

» 

» 

150 

fl 

Savoie  (Haute-)  .  .  ► 

300 

4.500 

15  a 

» 

fl 

fl 

a 

a 

fl 

2.100 

2.000 

fl 

a 

fl 

a 

B 

Seine ........ 

Seine-Inférieure  .  .  . 
Seine-et-Mame .  .  *  . 
Seme-et-Qisc.  .  .  ►  , 1 

» 

» 

M 

fl 

» 

fl 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

b 

fl 

b 

B 

B 

fl 

fl 

B 

B 

210 

250 

b 

fl 

» 

fl 

B 

B 

fl 

» 

fl 

fl 

Sèvres  (Deux-) .... 
Somme  ....... 

16.228 

» 

260,618 

» 

16  06 

1  fl 

B 

» 

» 

» 

» 

a 

15,640 

189.415 

fl 

11 .253 

B 

106,341 

B 

1 . 673 

Tarn  ........ 

T am-et-Garonne ,  ,  . 
Var . 

1.006.349 

ut 

» 

14.275,181 

;  _  » 

» 

14  l  S 

B 

» 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

fl 

B 

» 

b 

n 

» 

B 

» 

fl 

» 

10.313 

fl 

91.719 

» 

1.185 

Vaucluse  ...... 

» 

fl 

» 

2.753 

24.428 

8  87 

fl 

fl 

» 

fl 

B 

11,329 

Vendée ....... 

Vienne . 

Vienne  (Haute-)  .  .  . 
Vosges  ....... 

Yonne 

25 ,112 

» 

B 

» 

» 

4SI. 589 
» 

» 

» 

a 

19  06 

fl 

a 

B 

fl 

B 

B 

» 

» 

SS 

fl 

» 

a 

B 

13S 

fl 

» 

fl 

» 

5  s 

fl 

» 

fl 

196 

fl 

fl 

B 

1.299 

» 

9.140 

» 

fl 

fl 

31.990 

b 

A 

fl 

1-273 

a 

» 

B 

FRANCE  ENTIÈRE  . 

40,050.888 

667.4S1.0S9 

16  66 

793.330 

8.759.942 

U  04 

44.878 

542.058 

21 .917.870 

1  107,729.760 

i  55S.232 

Alger.  .....  .  . 

a 

B 

533.402 

1  5.294,645 

11.219 

)> 

a 

b 

B 

225.111 

1.485,884 

:  !  101.130 

Constantine  .  .  .  .  . 
Cran  ........ 

» 

fl 

fl 

fl 

» 

B 

» 

fl 

|  )) 

1  y> 

fl 

» 

fl 

590,386 

>  7.604,394 

8.249 

ALoiaiE  .  .  .  . 

» 

» 

B 

a 

B 

fl 

» 

» 

1.34S.S91 

1  14  «384,923 

;  120.598 
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Relevé  général  de  V industrie  sidérurgique  en  1913. 


118.000  ouvriers.  —  ‘103  établissements  sidérurgiques  en  activité  ayant  consommé  4.968.280  tonnes  île  houille, 
5.840.709  tonnes  de  cote  et  J1.S3L  tonnes  de  charhon  de  bois.  —  Puissance  motrice  en  chevaux-vapeur  :  moteurs 
hydrauliques,  77.566  ;  moteurs  à  vapeur,  170.903;  moteurs  à  gaz,  170.172.  Puissance  motrice  reçue  de  1  extérieur  sous 
forme  électrique  ;  15*685.760  kilowatts* 


lo  FONTES 


68  usines  en  activité;  131  liants  fourneaux  eu  feu  dont  129  au  coke  et  2  au  charbon  de  bois;  70  fours  électriques. 


NATURE  DE  LA  FONTE 

FONTE  AU  COKE 

FONTE 

au  charbon  de  bois 

FONTE 

au  four  électrique 

TOTAUX 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

,  moulée  en  D*  fusion 

1  de  moulage . .  j 

Fonte  /  d'affinage  . . . 

1  Bessemer  * . . 

\  Thomas  . . . 

143.093 

809.366 

527.861 

121.336 

3.5(13.837 

a 

m 

-4.142 

» 

330 

» 

M 

» 

» 

143*423 

810*260 

532.003 

124*336 

3*508.837 

7.122 

Fonte  sans  manganèse  (O*  M.) . .  ■ 

7.122 

» 

W 

Fontes  spéciales  (spiegels,  forro-manga  nése*, 
ferrochrüiitoSj  etc*)*  . . . 

52,903 

» 

28.423 

81*320 

Poids  totaux.  *  ,  .  . 

5.173.518 

6*036 

28*753 

5*207*307 

2°  FER  ET  ACIER  SOUDÉ j  PRODUITS  FINIS 

76  usines  on  activité  comprenant  191  fours  4  puddler,2  Foyers  d’offinerie,  1  bas  Foyer,  1  usine  à  loyers  catalans,  15  fours  à  réchauffer. 
235  fours  é  souder  et  56  fours  A  cémenter* 


DESIGNATION  DU  FEU 

RA  J  XJ? 

FERS 

et  acier* 
mar¬ 
chand* 

iean- 

dagbs 

do 

roues 

POU- 

T RELUES 
et  profilés 
divers 

TÔLES 

et 

larges- 

plat* 

FER¬ 
MA  (Il  J  NE 

l'IEChS 

de  forge 

TOTAUX 

Fer  t  puddlés  ..*...**  . . 

et  i  affinés  au  bas  foyer  (1)  ■ 

Tonnes 

1.586 

M 

Tonne* 

166.513 

3.349 

164.047 

Tonnes 

62 

22, 107 

Tonnes 

2.867 

M 

8.615 

Tonnes 

12*693 

14,340 

Tonne*  1 

» 

2.953 

Tonne* 

458 

» 

1,558 

Tonnes 

184*384 

3.349 

218,239 

Poids  totaux  (g) . 

6*205 

333.911 

22.169 

!  1  *482 

27.233 

2,953 

2.016 

405.972 

1.  Ces  produits  comprennent  18  tonnes  dé  fer  obtenu  directement  par  le  traitement  des  minerais  h  Raide  de  foyers  catalans  encore  eu 

U“Êe2lXnacnmpr“fT70.686mnnes  de  produits  bruts  dont  336.233  tenues  élaborées  dans  l’usine  ou  restées  en  stock  et  34.453  tonnes  livrées 
A  d’autres  usines* 


$o  ACIER  FONDU,  PRODUITS  FINIS 

30,559  ouvriers;  105  aciéries  en  activité;  100  convertisseurs  dont  41 acides (Bessemer,  Robert,  etc.)  et  59  basiques  (Thomas);  152  fours 
i  sole  (Martin))  24  fours  électriques  et  57  fours  de  Fusion  au  creuset  avec  S9S  creusets. 


MODE  DE  FABRICATION 

RAILSj 

éclissos, 

tra¬ 

verses 

BAN¬ 

DAGES 

de 

roues 

AGI  ERS 

mar¬ 

chands 

POU¬ 

TRELLES 

et 

profilés 

divers 

tôles 

et 

large*- 

plat* 

FER¬ 

MA- 

CHINE 

FII4 

PIÈGES 

de 

forge 

tubes  ! 

et 

tuyaux 

mou- 

lages 

d'acier 

FER- 

BLANC 

TOTAUX 

Convertisseur  acide.  .  ,  , 
—  basique  .  . 

Four  à  sole 

—  il  creusets  ,  .  ,  .  . 
— .  électrique  ..... 

Tonnes 

58*464 

369*5-12 

33*067 

B 

» 

Tonnes 

23*623 

45.534 

» 

525 

Tonne* 

4.912 
525.699 
427.331 
6.434 
!  3*625 

Tonnes 

2*400 

509.401 

73*996 

80 

» 

Tonne* 

2.464 

164.287 

403,032 

219 

3*148 

Tonnes 

99.223 

45.030 

» 

» 

Tonnes 

» 

6.798 
65.351 
.  5S 

B 

Tonnes 

236 

9*701 

1Û2.047 

5,066 

3.706 

Tonnes 

» 

62-195 

B 

)> 

Tonnes 

43.377 

4S7 

56.073 

924 

694 

Tonne* 

3.008 

24*043 

B 

» 

Tonnes 

111,853 

1,711.774 

1*337*944 

12.781 

11.698 

Totaux  ('),  *  . 

461*073 

69.682 

963.021 

585.877 

573.150 

144.278 

72*407 

120,756 

62.195 

101*555 

1  27.056 

3. 186,050 

1.  Non” compris  2.259.621  tonnes  de  demi-produits  (blooms  et  billcttes)  dont  1.390.408  tonnes  élaborées  dans  l’usine  ou  restées  eu  stock 
et  £69.213  tonnes  livrées  A  d’autres  usines. 
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Tableau  du  nombre  et  de  la  consistance  de*  ..  ■  -j  (  ■  ,•  /  ,,  ,  7/1,, 

_ “  Usines  sidérurgiques  en  activité  par  departement  en  191  j. 


DÉPARTEMENT 

NOMBRE 

des 

USINES 

en 

activité 

NOMBRE  DES  APPAREILS  DIVERS  COMPRIS 

FABRICATION  HT,  LA  FONTE 

FABRICATION  DU  FER 
et  de  Facicr  soudé 

Hauts  Fo 

au  coke 

urneaux 

nu  charijon 
rie  bois 

Fours 

élec¬ 

triques 

(aeti  Fs) 

Fours 

à 

pnddler 

(actifs) 

Ras 

foyers 

(actifs) 

Fours 

à 

souder 

(actifs) 

Fours 

è 

cémenter 

(actifs) 

Eu 

activité 

Hors 

feu 

En 

activité 

Hors 

feu 

Aisne . 

2 

B  j 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Allier  .  . . 

3 

1 

1 

B 

B 

B 

B 

B 

200 

û 

Ardèche  .....  +  - 

1 

1 

1 

B 

B 

B  ' 

B 

B 

B 

» 

Ardennes  ......... . 

20 

» 

B 

B 

B 

B 

27 

B 

46 

B 

Arîège  *  .  ♦  . . 

z 

2 

l 

B 

B 

B 

5 

B 

1 

3 

Aube  ,  * . .--***  . 

î 

B 

B 

B 

B 

B 

2 

B 

3 

B 

Aveyron. 

i 

3 

L 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

!  Bouches-du-Rhône  .......  v  ■  - 

3 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

2 

B 

j  Côte-d’Or  ....... . 

3 

B 

B 

» 

B 

B 

2 

B 

7 

2 

Côtes-du-Nord  .  .  .  -  « . *  ■ 

I 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

2 

»  ] 

1  Dordogne  . . 

2 

'  B 

B 

1 

B 

B 

2 

B 

2 

B 

Doubs .  ,  .  * . * . 

3 

» 

B 

» 

B 

B 

B 

» 

2 

B  ! 

Eure.  .  . . »  . . * 

! 

B 

B 

B 

B 

)> 

B 

B 

2 

B 

Gard . t  . 

Z 

3 

3 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Gironde  ♦  .  . . .....* 

1 

1 

l 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Isère* . *  *  *  .  ,  *  .  r%  *  ■ 

10 

3 

B 

» 

1 

22 

3 

B 

2 

2 

1  Jura.  .  .  . 

3 

» 

B 

B 

B 

» 

1 

B 

12 

B 

j  Landes  *  .  .....  . 

3 

3 

1 

1 

B 

B 

I 

m 

9(0 

B 

Loire  ....  ............ 

14 

1 

» 

B 

B 

B 

44 

B 

25 

34 

Loire-Infcrieure.  . . *  ■ 

3 

2 

1 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

Lot-et-Garonne .  . . .  . 

L 

2 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Marne  (Haute-) . ...... 

21 

4 

6 

B 

2 

B 

21 

1 

37 

B 

Meurthe-et-Moselle  .......... 

35 

74 

11 

B 

B 

B 

11 

B 

5 

B 

Meuse . . 

4 

b 

» 

B 

B 

B 

3 

B 

B 

-  » 

Morbihan  .............. 

1 

B 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

Nièvre.  ............... 

Z 

» 

» 

» 

B 

B 

3 

B 

5 

B 

Nord  . . . 

n 

12 

» 

B 

B 

» 

66 

B 

49 

B 

Oise . . 

i 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Pas-de-Calais . . .  . 

'  3 

9 

» 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

Pyrénées-Orientales  . . . 

% 

» 

» 

B 

2 

B 

B 

m 

B 

B 

Rhin  (Haut-)  [Territoire  de  Belfort].  .  . 

1 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Rhône.  . .  .  .  , 

1 

2 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

Saône  (Haute-)  ............ 

3 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

» 

B 

Saône-et-Loire  ............ 

3 

3< 

1 

» 

B 

B 

5 

B 

25 

B 

Savoie. 

10 

» 

» 

» 

B 

46 

B 

B 

2 

B 

Savoie  (Haute-) . . 

2 

B 

»  ’ 

B 

B 

12 

B 

B 

1 

B 

Seine  . . . 

S 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

4 

B 

Seine-Inférieure,  ........... 

1 

» 

» 

» 

B 

v  B 

B 

B 

B 

B 

Seîne-et-Oise . . 

2 

» 

» 

B 

B 

B 

B 

B 

2 

•  I 

Somme  . . . . 

1 

B 

» 

B 

B 

B 

3 

B 

2 

B 

Tarn  .  . . . . . 

1 

1 

B 

B 

B 

B 

6 

B 

7 

1 

Vosges.  ............... 

4 

» 

B 

B 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

Totaux,  . 

206 

137 

28 

2 

5 

30 

205 

m 

259 

49 

DANS  CI  I  \  QUE 


Convertisse  j  n 


Acides 
[B  gs  se¬ 
mer, 
Robert  j 
etc,] 
(actifs) 


36 


Basi¬ 

ques 

[Tbo- 

Ml.TS] 

(actifs) 


(a)  Fours  4  réchauffer, 
(&)  Foyer  d’affinerie, 
fc)  Fours  à  réchauffer, 
(a)  Foyer  catalan. 


[USINE 

COMBUSTIBLES 

pt  i/aCIER  I-'ONDU 

CONSOMMÉS  DANS  l’aNNÉe 

i  U  I&3  AJNV  ,h  ,\JU  [  URit 

NOMBKÉ 

Fours 

Fusion 
au  creuset 

Fours 

1 

Reçue 

MOYEN 

DÉPARTEMENTS 

à 

job 

[Martin, 

eic.] 

(actifs) 

Fours 

(actifs) 

Creusets 

(actifs) 

élec¬ 

triques 

(actifs) 

Houille  ! 

Coke 

K 

bon 

rie  bois 

hydrau¬ 

liques 

Moteurs 

è  vapeur 

Moteurs 

A  fi»* 

de 

Pexlé  rieur 

sous 

forme 

électrique 

des 

ouvriers 

n 

B 

B 

.  B 

Tonnes 

3.900 

Tonnes 

950 

Tonnes 

B 

Ch.-vap. 

80 

Ch.-vap, 

350 

Ch.-vap. 

40 

Kilow. 

22 

350 

Aisne, 

7 

B 

B 

2 

181.310 

16.302 

148 

B 

10.300 

B 

» 

3,460 

Allier. 

i  a 

B 

B 

B 

S7 

19-430 

B 

B 

421 

B 

B 

87 

Ardèche. 

10 

7 

26 

B 

210.542 

il. 778 

40 

1,565 

14.877 

390 

130 

4.706 

Ardennes. 

2 

2 

36 

B 

25.535 

32.537 

B 

1,455 

390 

» 

1,200 

1 .260 

Ariège. 

B 

B 

B 

B 

S.  150 

B 

B 

250 

450 

B 

B 

225 

Aube. 

3 

B 

B 

B 

92.766 

102.541 

B 

B 

S, 363 

.  B 

B 

1.452 

Aveyron, 

I 

B 

B 

B 

5,485 

265 

B 

B 

316 

B 

80 

276 

Bouches-du-Rhôn  e . 

B 

2 

8 

» 

12.139 

100 

B 

435 

650 

60 

B 

330 

Côte-d’Or. 

B 

B 

B 

B 

7.000 

B 

B 

B 

2S0 

B 

B 

300 

Côtes-du-Nord, 

B 

B 

B 

B 

1.600 

B 

950 

B 

B 

B 

B 

48 

Dordogne, 

l 

B 

B 

» 

29.404 

B 

995 

300 

1,120 

B 

B 

479 

Doubs. 

B 

B 

» 

6.040 

B 

B 

B 

225 

B 

"  » 

150 

Eure* 

4 

» 

B 

B 

57.223 

93,508 

B 

B 

9.200 

B 

B 

L331 

Gard. 

B 

B 

B 

B 

B 

31.552 

B 

B 

450 

B 

B 

240 

Gironde. 

'  i 

3 

20 

1 

15.327 

68.032 

B 

26.930 

S50 

900 

B 

1,215 

Isère, 

3 

B 

B 

B 

30.300 

200 

2 

865 

1.200 

80 

» 

703 

Jura. 

1 

B 

B 

» 

154.165 

88.718 

1.745 

175 

5.020 

,  B 

B 

1.575 

Landes. 

31 

2S 

510 

1 

542.872 

32,781 

946 

25.470 

46.786 

B 

2,448.000 

15.089 

Loire. 

S 

B 

» 

B 

259,254 

7,037 

B 

» 

17.310 

1 ,500 

B 

3.660 

Loire-Inférieure. 

u 

B 

B 

B 

3,300 

51-100 

B 

B 

B 

B 

B 

950 

Lot-et-Garonne, 

3 

B 

B 

B 

137.503 

65.108 

» 

1,060 

8,889 

172 

B 

3.887 

Marne  (Haute-), 

9 

B 

B 

B 

545.545 

3.695,880 

B 

860 

146.272 

114,150 

B 

27.184 

M  eurthe-et-Mosel  1  « , 

1 

B 

B 

B 

21.494 

2,000 

10 

60 

2.710 

B 

B 

751 

Meuse, 

3 

B 

B 

B 

57.973 

B 

» 

B 

B 

» 

B 

1,715 

Morbiha  n . 

4 

B 

B 

I 

38,352 

1.328 

84 

100 

3.000 

B 

B 

825 

Nièvre. 

i  33 

3 

12 

B 

886.768 

665.130 

B 

1.013 

129.992 

9.186 

5.197 

24.391 

Nord, 

2 

B 

B 

B 

76.000 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

1,250 

Oise. 

2 

B 

B 

B 

353.975 

238,068 

B 

B 

15,805 

15.050 

B 

4.120 

Pas-de-Calais, 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

85 

30 

B 

B 

B 

3 

Pyren  ée  s-Q  ri  en  taies , 

l 

B 

B 

» 

6.000 

B 

B 

200 

280 

B 

B 

185 

Rhin  (Haut-)  [Territoire 

B 

B 

B 

B 

28,359 

30.238 

B 

» 

180 

B 

» 

80 

de  Belfort). 

Rhône, 

» 

B 

B 

6 

1.310 

B 

» 

170 

20 

B 

B 

52 

Saône  (Haute-). 

11 

3 

90 

B 

331.445 

126.511 

587 

190 

36,052 

1,450 

B 

5,950 

Saône-et-Loire. 

B 

B 

B 

7 

16.590 

5.760 

1.200 

26.570 

B 

B 

B 

1,166 

Savoie, 

» 

B 

B 

B 

3,327 

B 

B 

6,720 

B 

B 

B 

128 

Savoie  (Haute-), 

2 

4 

16 

B 

58.120 

1,530 

» 

B 

5.340 

B 

B 

1.438 

Seine. 

B 

\ 

» 

B 

1.190 

602 

B 

B 

130 

B 

B 

185 

Seine-Inférieure. 

B 

B 

B  ‘ 

B 

3.000 

» 

B 

33 

300 

B 

B 

27 

Seîne-et-Oise, 

B 

B 

B 

B 

3.900 

B 

B 

» 

220 

B 

B 

140 

Somme. 

•1 

2 

'  54 

1 

10,150 

8.95L 

B 

1.200 

B 

B 

B 

225 

Tarn. 

7 

B 

B 

B 

5.600 

» 

B 

600 

450 

B 

B 

294 

Vosges. 

152 

54 

773 

*19 

4.234.000 

5.4L7.937 

0.092 

96.331 

469.003 

145. 97S 

2.454.629 

111.932 

i 

FE R  ET  ACIER 
soudé 

produits  fini  s 

ACIER 
produits  finis 

PRO¬ 
DUCTION 
du  fer 
ot  de  Parier 
soudés 

N OMBRE 

moyen  1 

des 

ouvriers 

PRODUCTION 

de 

Parier  Fondu 
ouvré 

nombre 

moyen 

des 

ouvriers 

Tonnes 

Tonnes 

» 

» 

B  " 

»  1 

» 

» 

8.200 

871 

! » 

B 

44.136 

3.300 

}> 

B 

» 

B 

,  » 

» 

» 

B 

» 

B 

B 

»  î 

B 

» 

» 

B  ' 

71*611 

1.981 

161*263 

2.322 

7*955 

550 

10.755 

600 

5.35 1 

ISO 

3.672 

45 

B 

» 

>} 

B  : 

B 

B 

66.278 

t  *  153 

B 

B 

5*008 

110 

1*078  ; 

150 

2*446 

135 

» 

B 

B 

» 

B 

» 

B 

» 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

» 

» 

B 

B 

» 

» 

» 

B 

B 

» 

:  B 

» 

B 

B 

S,  754 

31 1 

55 

2 

52.000 

225 

» 

B 

» 

B 

» 

» 

2*600 

B 

B 

» 

5*388 

128 

17.337 

370 

B 

» 

B 

B 

10.945 

150 

» 

A 

B 

B 

B 

» 

» 

•  B 

w 

» 

» 

» 

73.425 

1*065 

B 

» 

B 

» 

n 

B 

» 

B 

B 

B 

» 

»  ! 

» 

B 

B 

B 

» 

» 

B 

B 

B 

» 

B 

B 

B 

B 

» 

B 

5*509 

260 

2*414 

107 

2.807 

200 

8*330 

432 

04 1 

40 

48.505 

950 

B 

» 

B 

» 

12.047 

1.131) 

172.708 

12,305 

» 

B 

» 

» 

» 

B 

108*369 

3/250 

156.826 

)> 

732.951 

27.517' 
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Production  métallurgique  par  département  en  1913  (suite). 


NOMBRE 

moyen 

des 

ouvriers 

FER  ET  ACIER 

soudé 

produits  finis 

ACIER 
produits  finis 

PRO¬ 

DUCTION 

du  Fer 
e  t  de  i’acîer 
soudés 

NOMBRE 

moyen 

des 

ouvriers 

PRODUCTION 

de 

Pacîer  fondu 
ouvré 

NOMBRE 

moyen 

de* 

ouvriers 

Tonnes 

Tonnes 

» 

156.826 

» 

732*951 

27*517 

jj 

» 

fl 

» 

»  * 

» 

» 

»  - 

»' 

» 

150 

» 

» 

» 

» 

a 

» 

fl 

fl 

a 

b 

fl 

» 

» 

_  » 

» 

» 

fl 

n 

» 

» 

a 

» 

» 

» 

150 

28*908 

2*840 

76*118 

505 

» 

fl 

» 

fl 

B 

» 

12*527 

» 

1*026,300 

15*891 

» 

1.586 

90 

18.754 

1-191 

a 

a 

» 

20*335 

1*670 

» 

1*654 

111 

10*350 

S2Û 

2 . 044 

178*208 

3*184 

848.640 

21.176 

jj 

a 

n 

59.953 

1*100  ' 

jj 

» 

M 

jj 

» 

650 

jj 

fl 

101.600 

2*600 

jj 

fl 

» 

a 

a 

jj 

» 

fl 

» 

» 

>j 

.» 

fl 

» 

» 

3 

18 

3 

a 

» 

105 

a 

» 

a 

jj 

» 

a 

jj 

3.148 

18 

285 

4.245 

164 

225*192 

5*350' 

» 

» 

fl 

fl 

» 

464 

295 

88 

7.090' 

660 

79 

2-150 

55  , 

1.080 

20 

» 

13.028 

230 

44*952 

1*337 

a 

jj 

» 

»  ! 

200 

a 

fl 

» 

» 

a 

fl 

2*662 

85 

j) 

»  | 

» 

» 

» 

a 

» 

a 

2*314 

140 

10S 

140 

75 

921 

80 

4*839 

80 

jj 

a 

» 

» 

a 

fl 

a 

jj 

a 

n 

» 

jj 

fl 

» 

a 

a 

H 

» 

» 

A 

» 

» 

» 

» 

» 

fl 

» 

fl 

a 

a 

jj 

620 

40 

4.640 

254 

» 

» 

» 

A 

fl 

(*> 

!  405.972 

» 

3.186.050 

80*559 

DEPARTEMENTS 


Report . 


Loiret .  *  *  *  * 

Lot  ..***. 

Lo  t-et-Garonn  e . 
Lozère  .  -  - 
Maine-et-Loire  . 
Manche  *  *  ■  ■ 
Marne.  ...  * 
Marne  (Haute-). 
Mayenne  .  *  - 
Meur  th  e-ct-Mos  elle 
Meuse*  *  *  ■  -  * 
Morbihan  ...  * 
Nièvre  ...  *  - 
Nord  *-**■- 
Oise* 

Orne  .**■■* 
Pas-de-Calais,  v  * 
Puy-de-Dôme*  *  ■ 
Pyrénées  (Basses-)  . 
Pyrénées  (Hautes-)  * 
Pyrénées-Orientales . 
Rhône.  .  *  ■ 

Saône  (Haute-) 
Saône-et-Loire 
Sartbe.  -  ■  ■ 
Savoie*  .  *  ■ 

Savoie  (Haute-' 

Seine  .  .  * 
Seine-Inferieure 
Seine-et-Marne 
Seine-et-Oise  * 

Sèvres  (Deux-) 
Somme  .  *  - 
Tarn  ...  * 
Tarn-et-Garonné 
Var .... 
Vaucluse.  * 

Vendée  -  . 

Vienne  *  * 

Vienne  (Haute-) 
Vosges  .  * 

Yonne.  .  . 


Totaux. 


TafiLuage, 
Ressemer, 
Thomas 
Lit  fontes  spé¬ 
ciales 


FONTE 


PRODUCTION  DE  I.A  FONTE 


Tonnes 

408*303 

» 

* 

I  .4SI 

» 


de 

moulage 
et  mou  fée 
erç 

Le  fusion 


3- 


36.975 

jj 

818,673 


643*816 


305.311 

a 


3  *m 

23*960 

B 

106,241 

jj 

10.668 

3*355 

» 


» 

3.919 


Tonnes 


133*793 


fl 

32*374 


20.346 

>5 

674*053 

» 

» 

» 

7*394 

» 

» 

77*668 

» 

j) 

» 

» 


4.253*624 


2*500 

» 

1.623 


jj 

» 

a 

S. 027 
jj 
» 


953*683 


Tonnes 


531.996 


» 

)) 

33.S55 

fl 

» 

» 

A 

53,221 

3,192.726 


650*210 

)) 

» 

282*879 


» 

3.122 

26*160 

» 

107*869 

J) 

10*668 

2,355 


b 

)> 

11.946 

fl 

JJ 


5.207*307 


L  Manquent  an  certain  nombre  de  départements* 
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PRODUCTION  DE  LINGOTS  D’ACIER  EN  1913 

Les  chiffres  des  tableaux  précédents  concernent  les  produits  finis.  Nous  considérons  comme  intéressant  de  donner 
également  la  production  des  lingots  d’acier  (chiffres  provisoires)  donne  au  Journal  officiel  du  29  mars  1914. 


LINGOTS  ET  MOULAGES 


production 

DÉPARTEMENTS 

au 

an 

AU  FOUR 

CONV-EH.T1SSEU  R 

CONVERTISSEUR 

au  roua 

à  creuset 

TOTALE 

Ressemer 

Thomas 

Martin 

ou  a  i.i 

(acide) 

(basique) 

four  électrique 

Tonnes  métriques 

Tonne-s-  métriques 

Tonnes  métriques 

Tonnes  métriques 

Tonnes  métriques 

Aisne  . 

1.860 

fl 

12.000 

fl 

13.960 

Allier  . . 

fl 

fl 

56.000 

600 

56.600 

Ardennes  ........ . 

500 

66.995 

74. 798 

130 

142.423 

Aricge  ..*■*■♦*.-■*  *  * 
Aveyron, 

» 

a 

S. 612 

856 

9. 468 

» 

61.697 

21.579 

» 

83.276  ! 

Bouches-du-Rhône  .  .  .  ,  .  *  ■  -  ■ 

fl 

a 

800 

» 

800 

Côte-d’Or  . . 

fl 

b 

fl 

30 

30 

Doubs  . 

B 

» 

14.181 

a 

14.181 

Gard 

35.011 

13.012 

49.211 

n 

97,234 

Isère 

fl 

» 

2.443 

4.395 

6.843 

Jura, 

Landes  . . . 

a 

41.518 

b 

» 

9. 881 
16.167 

» 

» 

9,881  ' 
57.685 

Loire  ............... 

» 

fl 

212.602 

20.163 

232.765 

Loire -Inférieure  . . . 

» 

22.901 

130.136 

» 

153.037 

Marne  (Haute-).  .......... 

Meurthe-et-Moselle  ......... 

» 

» 

» 

2.132.776 

21.233 
156. 998 

fl 

b 

21.233 

2,289,774 

Meuse.  »  *  ■ . . 

» 

» 

16.863 

fl 

16 , 868 

Morbihan 

» 

» 

29.656 

» 

29.656 

Nièvre  .......  .  ■  - 

» 

» 

19.148 

38 

19.186 

Nord . * . T  . 

38,864  ' 

449.816 

455,086 

fl 

943,765 

Oise.  • 

b 

fl 

23.046 

25 

23.071 

Pas-de-Calais.  . . 

1.500 

124.313 

23.074 

» 

J  148.887  1 

Éitin  (Haut-).  ........... 

fl 

a 

4.916 

a 

4.916 

Saône-et-Loire  . . . 

336 

62.802 

127.242 

2.132 

192.512 

Savoie.  .............. 

fl 

» 

5,920 

7.416 

13.336 

S^ine  . . . 

2.480 

n 

43.197 

90 

45.767 

Seine-Inférieure  .......... 

445 

a 

b 

» 

445 

Tarn  . . . 

» 

» 

4.759 

2. 907 

7.666 

Production  totale  pendant  Tannée 
1913  (chiffres  provisoires)  ..... 

122.514 

2.934.412 

1.539.558 

38.782 

4.635 .166 
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PRODUCTION 

DES  USINES  ADHÉRANT  AU  COMITÉ  DES  FORCES 
PENDANT  L’ANNÉE  1913  (') 


A  —  FONTE 


I.  —  PRODUCTION’ 


La  production  do  fonte  des  usines  adhérant  au  Comité  des  Forges  pendant  Tannée  1913  s’est  élevée  i  5,122*091 
tonnes  contre  4*371.992  tonnes  en  1912  et  4.426  469  tonnes  en  1911,  soit  une  augmentation  de  250.199  tonnes  sur  1912 
ou  5,1  °/o  et  de  695.622  tonnes  sur  1911  ou  15,7  */0. 

Voici  quelques  détails  sur  cette  production  ; 


Comparaison  at-ec  Vannée  précédente. 


1912 

1913 

_ 

■  Tonnes* 

Tonnes. 

Fonte  moulée  lrc  fusion . , . .  . 

—  de  moulage . .  * 

—  d'affinage*  ....*,,*.**,*,*., 

—  Ressemer. . .  . . . 

—  Thomas . * . *  . 

—  0.  M . .  * 

Fontes  spéciales  ;  Spiegel,  ferro-manganèse . 

—  diverses.  ................. 

138*173  (2) 
637.509 
563*164 
117*221 
.  3.304.518 

10.528 
41.719 
4.160 

148.459  (a) 
744.820 
548.510 
'  113.621 

3.494.592 
7.123 
55.266 
9.700 

Totaux  .  *  .  . 

4.371*992 

5.122*091 

I,  La  présente  statistique  a  été  établie  par  le  Comité  des  Forgea  d’après  les  renseignements  fournis  directement  par  les  usines 
adhérentes,  dont  la  production  représente  plus  des  neuf  dixièmes  de  la  production  totale  Française, 

Les  départements  sont  répartis  en  six  groupes,  savoir  * 


1&-Est.  .  . . Ardennes,  Aube,  Doubs,  Jura,  Haute-Marne,  Haut-Rhin,  Haute-Saône,  Marpc,  Meurthe-et-Moselle,  Meuse, 

Vosges. 

2°  JVbrd.  . . Aisne,  Nord,  QUe,  Pas-de-Calais,  Seine,  Seine-Inférieure,  Seioe-ct-Warne,  Seine-et-Qi se,  Somme, 

3<»  Centre  ........  Allier,  Ardèche,  Cantal,  Cher,  Corrèze,  Côte-d’Or,  Creuse,  Haute-Loire,  Haute-Vienne,  Indre,  Loire,  Loiret, 

Lozère,  Nièvre,  Puy-de-Dôme,  Rhône,  Saône-et-Loire,  Yonne. 

4o  Siiâ-Ouesf . Ariège,  Aude,  Aveyron,  Basses-Pyrénées,  Charente,  Dordogne,  Hors,  Gironde,  Haute-Garoune,  Hautes-Pyré¬ 

nées,  Landes,  Lot,  Lot-et-Garonne,  Pyrénées-Ôiientales,  Tarn,  Tam-etr Garonne . 

5g  .Sad-iSsf.  .......  Ain,  Alpes-Maritimes,  Basses-Alpes,  Bouches-du-Rhône,  Drôme,  Gard,  Hautes-Alpes,  Haute-Savoie,  Hérault, 

Isère,  Savoie,  Var,  Vaucluse. 

6*  Ouest.  .  * .  Calvados,  Charente- Inférieure,  Côtes-du-Nord,  Deux-Sèvres,  Eure,  Eure-et-Loir,  Ille-et-Vilaine,  Indre-et-Loire, 

Fi  ni  itère,  Loir-et-Cher,  Loire-Inférieure,  Maine-et-Loire,  Manche,  Mayenne,  Morbihan,  Orne,  Sarthtr, 
Vendée,  Vienne. 


2.  Dont  110.901  tonnes  de  tuyaux  et  conduites. 

3.  Dont  144,611  tonnes  de  tuyaux  et  conduites. 
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Détail  de  la  production  par  nature  de  fonte  et  par  groupe  pour  l’année  1913. 


— — ^=— 

EST 

NORD 

CENTRE 

SUD- 

OUEST 

SUD-EST 

OUEST 

TOTAL 

Foute  moulée  lre  fusion 

Fonte  d’affinage  .  .  ■  ■  ♦  ■  *  ■  ■  -  ■  * 
Foute  Ressemer  .  .  * . . 

Ferro-manganèse  et  Spiegcl  ....... 

Fontes  diverses 

Tonnes 

123.365 
576.733 
197. 880 

3> 

2,632,321 

7,123 

6.564 

1.671 

Tonnes 

» 

29.194 

109,093 

29.712 

678.259 

30,963 

» 

Tonnes 

3.467 

23.779 

S9.591 

» 

67.907 

» 

» 

» 

Tonne* 

21.627 

55.617 

52,061 

45.499 

76.164 

» 

11.092 

640 

Tonnes 

)> 

18.648 

71.394 

38.410 

>3 

» 

6.647 

7.389 

Tonnes 

a 

40.849 

28.491 

» 

39.941 

» 

» 

a 

Tonnes 

148.459 
744, S20 
548.510 
113.621 
3.494,592 
7.123  1 
55.266 
9,700 

Totaux 

3.545.657 

877.221 

184.744 

262,700 

142.488 

109. 231 

5.122.091 

Production  Û/Ü,  .  *  .  «  *  *  -  » 

69,3 

17,1 

3,6 

5,1 

2,8 

2,1 

100,0 

II.  —  MATIERES  PREMIÈRES 


Pendant  l’année  1913  les  usines  ont  consommé  12.585.152  tonnes  do  minerai  de  fer  français,  1.154.480  tonnes  de 
minorais  de  fer  étrangers.  223.088  tonnes  de  minerais  de  manganèse  et  791.381  tonnes  de  rtblons,  scories  et  résidu  c 


grillagé  de  pyrites. 

Voici  le  détail,  par  groupe,  des  matières  premières  consommées  : 


Tableau 


MINERAIS  CONSOMMÉS  EN  1013,  PAR  GROUPE 
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HT.  —  CONSISTANCE  DES  USINES  ET  NOMBRE  D’OUVRIERS 

Les  usines  ayant  produit  le  tonnage  sus-mentionné  comprennent  15  B  hauts  fourneaux  dont,  à  la  fin  de  l’année, 
126  A  feu  et  30  hors  feu*  Elles  comportent,  en  outre,  6  hauts  fourneaux  en  construction* 

Le  tableau  ci-après  donne  le  nombre  de  hauts  fourneaux  et  la  capacité  par  groupe 


Répartition  des  hauts  fourneaux  entre  les  divers  groupes  sidérurgiques  * 


HAUTS  FOURNEAUX 

A  FEU 

TOTAL 

HORS  FEU 

EN 

Capacité 

construction 

Nombre 

Tonnes 

Est . .  .  .  ,  *  .  .  . 

75 

9.958 

17  (*) 

3 

95 

Nord . * . 

21 

2.675 

2 

23 

Centre . *  *  *  * 

8 

500 

5 

2 

15 

Sud-Ouest  .......... 

13 

S  70 

3 

1 

17 

6 

389 

3 

Tü 

9 

Ouest  ............ 

3 

333 

» 

» 

3 

Totaux  . 

126 

14*725 

30 

6 

J  62 

1.  Dont  deux  au  bois. 

* 

OUVRIERS 

Le  nombre  des  ouvriers  occupés  par  les  usines  productrices  à  la  production  de  la  fonte  s’est  eleve  à  15*500 
environ.  r 


B  —  ACIER  (>) 


L  —  PRODUITS  BRUTS  (LINGOTS) 

La  production  dTacier  brut  des  usines  adhérant  au  Comité  des  Forges  s’est  élevée  pendant  l’année  1913  à  4.419*241 
tonnes  contre  4,078-352  tonnes  en  1912  et  3,689.613  tonnes  en  1911,  soit  une  augmentation  de  341*069  tonnes  ou  S, 3  »/n 
sur  1912  et  de  738*628  tonnes  oit  20  ojQ  sur  1911. 


L  La  présente  statistique  a  été  établie,  rappelona-Ie,  par  le  Comité  des  Forges,  d’après  les  renseignements*  fournis  directement  par 
les  usines  adhérentes,  dont  la  production  représente  plus  des  neuf  dixièmes  de  la  production  totale  française. 

Les  usines  y  sont  reparties  en  six  groupes,  qui  sont  : 


lu  Etl . .  ,  <  ,  .  Ardennes,  Aube,  Doubs,  Jura,  Haute-Marne,  Haut-Rhin,  Haute-Saône,  Marne,  Meurthe-et-Moselle,  Meuse, 

Vosges. 

2*  Nord . ,  ,  Aisne,  Nord,  Oise,  Pas-de-Calais,  Seine,  Se  F  ne-inférieure,  Séine-et-Manie,  Sctne-et-Qise,  Somme. 

3^  Centre . .  ,  ,  Allier,  Ardèche,  Car» al,  Cher,  Corrèze,  Côte-d’Or,  Creuac,  Haute-Loire,  Haute-Vienne,  Indre,  Loire,  Loiret, 

Lozère,  Nièvre,  Puy-de-Dôme,  Rhône,  Saône-et-Loire,  Yonne. 

Sud-Ouest . Ariègc,  Aude,  Aveyron,  Basses -Pyrénées,  Charente,  Dordogne,  Gers,  Gironde,  Haute-Garonne,  Hautes-Pyré¬ 

nées,  Lan  des, 'Lot,  Lot-et-Garonne,  Pyrénées-Orient  y  les,  Tarn,  Tarn-et-Gargnne. 

5o  Sud-Etf. . Ain,  Alpes-Maritimes,  Basses-Alpes,  Bouches-du-Rhône,  Drôme,  Gard,  Hautes-Alpes,  Haute-Savoie,  Hérault, 

Isère,  Savoie,  Var,  Vaucluse. 

6e  Ouest.  * . Calvados,  Charente-Inférieure,  Côtes-du-Nord,  Deux-Sèvres,  Eure,  Eure-et-Loir,  Ille-et-Vi laine,  Indre-et-Loire, 

Finistère,  Loir-et-Cher,  Loire-Inférieure,  Maine-et-Loire,  Manche,  Mayenne,  Morbihan,  Orne,  Sarthe, 
Vendée,  Vienne* 
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Voici  quelques  détails  sur  la  production  de  1913  : 


Comparaison  avec  Vannée  précédente. 


GROUPES 


année  1912 


ANNÉE  1913 


Quantités 


Tonnes 

Est.  . .  2*236.346 

Nord*  927*408 

Centre . *  478*200 

Sud-Ouest.  . .  171*701 

Sud-Est  . .  .  112*610 

Ouest .  152*081 


Totaux .,  .  .  .  4*078*352 


Proportion 

Quantité  h 

Proportion 

*}° 

Tonnes 

°h 

54,9 

2*423.826 

54.9 

22.9 

22,7 

1.010.600 

11,7 

517.166 

11,7 

4,2 

169,039 

3,8 

2,6 

2,3 

115*966 

3,7 

182*624 

4,1 

100,6 

4*419*241 

100,0 

Production  de  lingots  par  nature  d’acier  et  par  groupe. 


GROUPES 

ACIER  THOMAS 

ACIER 

RESSEMER 

ACIER  MARTIN 

AC)  ER 

AU  CREUSET 

,  ACIER 
ÉLECTRIQUE 

1912 

1913 

1912 

1913 

1912 

19)3 

1912 

1913 

1912 

1913 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Est  ******  * 

2*035*806 

2*219*063 

B 

B 

200.540 

213*763 

B 

B 

B 

» 

Nord . 

498*250 

573.869 

B 

B 

429.158 

436*731 

» 

B 

» 

B 

Centre  ..... 

63.936 

62*542 

301 

328 

393.733 

431.750 

19*705 

21.552 

475 

994 

Sud-Ouest .... 

66.568 

61*697 

37*300 

41.500 

64*201 

62*099 

1.736 

1.720 

1*896 

2*043 

Sud-Est  ..... 

» 

» 

36*316 

34*988 

62*749 

64*001 

» 

B 

13*551 

16*977 

Ouest,  ..... 

>3 

22.901 

» 

» 

152*081 

159-723 

» 

B 

» 

» 

Total  par  nature 
d’acier .... 

2*664.610 

2*920*072 

73*917 

76*816 

1.302.462 

1.368.067 

21*441 

23*272 

15*922 

20*014 

Proportion  °/o  * 

65,4 

66,4 

1.8 

1,7 

32,0 

31,0 

0,5 

0,5 

0,3 

0,4 

Quantités  consommées  dans  les  usines  productrices  et  quantités  livrées  à  d’autres  usines . 

année  1913 


GROUPES 

Consommation 

dans 

les  m  i  nés 
productrice» 

Livraison 

à 

d’autre» 

Usine» 

Tonaes 

Tonnes 

Est  .  .  . 
Nord.  *  . 
Centre  *  * 
Sud-Ouest 
Sud-Est  . 
Ouest  *  * 

.  .  2*385*196 
.  .  991.951 

.  *  490.683 
.  .  169.044 
.  .  110*489 
*  *  182*359 

38.630 

18*649 

26.483 

15 

5*477 

265 

Totaux  ..... 

.  .  4.329*722 

89.519 

Matières  élaborées  pour  la  production  des  lingots  â’ acier  en  iÿij* 


a*ATl'RE  HE6  PRODUITE  QUANTITÉS 

Tonnes 

Minerais*  **.***..**.-.*-  11*306 

Fonte  Ressemer.  * . ......  91.037 

Fonte  Thomas  *....*.**■*.*  3.219*602 

Fonte  O*  M . 13.977 

Fonte  d’affinage.  ....  * .  216.660 

Fontes  spéciales.  205*275 

Fers  bruts  et  ferrailles.  .  .  *  ,  .  *  .  *  .  1.143.975 
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IL  -  -  DEMI-PRODUITS  (BLOOMS  ET  BILLETTES) 


tonnes  ou  18,8  o/*  SUr  1912  et  de  605.322  tonnes  ou  34,7  °/o  sur  1911. 


Comparaison  avec  Famée  précédente. 


annàe  1912 

GROUPES 

Blooms 
et  billettes 

Proportion 

Tonnes 

•/« 

Est  *.*.*.-■■’ 
Nord  ...**--*■■ 
Centre  »  .  -  ■  -  ■  ■ 

Sud-Ouest . 

Sud-Est.  .  ♦  .  ■  *  -  ■ 

Ouest.  .  *  .  .  *  ■  - 

1*227*428 

488*797 

157*080 

55,937 

9*  733 
40*113 

62,2 

24,8 

7,9 

2,7 

0,4 

2,0 

Totaux.  -  *  . 

1*977. 088 

100,0 

Production  de  demi-produits 


V 

a irai»  1913 

Blooms 

Billettes 

Total 

Proportion 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

û/a 

999*318 

492 *416 

1.491. 734 

63,6 

358*530 

200*052 

558*602 

23,8 

100,604 

72*859 

179.463 

7,6 

16*675 

28,074 

44,749 

1,9 

1*900 

9*099 

10-999 

0,4 

26,013 

37*310 

63*923 

2,7 

1*509.660 

839. SIC 

2.349-470 

100,0 

nafare  d'atier  et  par  groupe. 

GROUPES 

ACIER  THOMAS 

ACIER 

RESSEMER 

ACIER  MARTIN 

ACIER 

AU  CREUSET 

ACIER 

ELECTRIQUE 

1912 

1913 

1912 

1913 

1912 

1913 

1912 

1913 

1912 

1913 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Est  .♦,*.*• 

Nord . 

Centre* . 

Sud-Ouest .... 
Sud-Est  ....  * 
Ouest . 

1*120.948 
371*760 
'  46.120 

21.043 
» 

» 

1.392,694 

457*403 

44*660 

23.519 

» 

17*171 

"  K 

» 

34 

8.840 

3 

» 

» 

» 

34 

J4 

60 

660 

106.480 

117*037 

106*801 

21.970 

5*618 

40.113 

99.040 

101*199 

130.283 

19*089 

4*908 

45*792 

î> 

» 

4.159 

803 

» 

34 

34 

J) 

4.520 

718 

34 

Û 

34 

» 

30 

1.281 

4.112 

34 

» 

» 

î) 

1*423 

6.051 

» 

Total  par  nature 
d’acier.  *  *  . 

1*559.871 

1.935.747 

8*843 

720 

398,019 

400.311 

4*962 

5,238 

5*393 

7*454 

Proportion  °jo  . 

78,9 

82,4 

0,4 

3) 

20,2 

17,1 

0,2 

0,2 

0,3 

0,3 

Demi-produits  pour  la  vente. 


ANNJili  1912 

A>’\LE  1913 

GROUPES 

Blooms  et  Billettes 

Blooms 

Billettes 

Total 

Est  .  .  * 
Nord  *  . 
Centre.  . 
Sud-Ouest 
Sud-Est  , 
Ouest  .  . 

-  •  *  . . 

Tonnes 

482*161 

33.123 

12,046 

2.067 

4*974 

» 

Tonnes 

407.451 

40*695 

7,900 

440 

» 

420 

Tonnes 

304*722 

33,730 

13*820 

1*788 

4*951 

» 

Tonnes 

712*173 

74*425 

21*720 

2.228 

4*951 

420 

Totaux,  .... 

534*371 

456*906 

359*011 

815*917 

La  consommation  de  lingots  pour  la  production  de  demi-produits  pendant  l’année  1913  s’est  élevée  à  2.625.000 
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111.  —  PRODUITS  FINIS 

La  production  de  produits  finis  des  usines  adhérant  au  Comité  des  Forges  s’est  élevée  pendant  F  année  1913  a 
2*993.050  tonnes  contre  3*028.799  tonnes  eu  1912  et  2*638*484  tonnes  en  1911,  soit  une  diminution  de  35,749  tonnes  ou 
1,1  û/û  sur  1912  et  une  augmentation  de  354.566  tonnes  ou  13,4  oj0  sur  1911* 


Comparaison  avec  V armée  précédente. 


NATURE  DES  PRODUITS 


1912 

1913 

Tonnes 

Tonnes 

Profiles  divers  et  produits  marchands  .  .  ,  , 

.  .  969.479 

1.026.GS7 

Tôles  et  larges-plats  *♦,.***.**... 
Rails,  traverses  et  éclisses. 

-  .  569.403 

555.611 

*  .  531.304 

430.760 

Poutrelles . . . 

,  .  483*063 

483,308 

Machine . . 

.  .  133*529 

134*502 

Pièces  de  forge 

Moulages  d’acier.  ............. 

.  -  79.553 

97.477 

.  .  59.321 

71*561 

Fils . - . -  -  . 

.  .  66.246 

68*940 

Bandages  de  roues  ...*..**.**.. 

*  *  45.572 

48.148 

Tubes  et  tuyauTC.  ............. 

.  .  50.700 

38*390 

Fer-blanc ,..**.** . . 

-  .  40.629 

37.666 

T OT AUX 

*  .  3.028*799 

2*993*050 

Production  de  produits  finis  pur  groupe  et  par  mode  de  fabrication* 


GROUPES 

ACIER  THOMAS 

ACIER 

RESSEMER 

ACIER  MARTIN 

ACIER 

AU  CREUSET 

,  ACIER 
ELECTRIQUE 

1912 

1913 

1912 

1913 

1912 

1913 

1912 

1913 

1912 

1913 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tannes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Tonnes 

Toi]  nés 

Est  ....... 

1.186*231 

1.130.019 

T) 

B 

160.636 

159.004 

1*107 

» 

n 

» 

Nord  ...... 

367.219 

440 . 663 

19.600 

22.220 

508.973 

433.933 

» 

» 

» 

î) 

Centre . 

137.221 

135*780 

153 

233 

282.815 

304*189 

11.212 

11,003 

185 

177 

Sud-Ouest  *  *  .  * 

54.002 

49,307 

31.090 

36*080 

51.563 

52*913 

1*710 

1.515 

1.033 

1,283 

Sud-Est  ..... 

1.513 

i> 

30.  m 

29*099 

47.926 

50.357 

ti 

» 

7.Q63 

6.565 

Ouest ...... 

» 

11*342 

909 

860 

126.316 

116*503 

» 

» 

» 

» 

Total  par  nature 
d’acier.  .  .  . 

1.716.186 

1.767*116 

81*874 

88*492 

1.178.429 

1.116.899 

14,029 

12*518 

8*281 

8*025 

Proportion  °(o  . 

57,7 

59,0 

2,7 

2,9 

39,0 

37,5 

0,4 

0,4 

0,2 

0,2 

_  .  .  i 

Voici,  d’autre  part,  le  détail  de  lu  production  par  nature  de  produits  et  par  groupe  r 
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ANNEXE  III 


COMMERCE  EXTÉRIEUR  DÉTAILLÉ  DE  LA  FRANCE 
EN  MATIÈRES  PREMIÈRES  ET  PRODUITS  SIDÉRURGIQUES 

EN  1913 


Les  documents  ci-après  sont  extraits  de  la  statistique  officielle  publiée  par  l’ Administration  des  Douanes  sous  le 
titre  de  Tableau  général  du.  Commerce  et  de  la  Navigation , 


1°  IMPORTATIONS  ET  EXPORTATIONS  DES  MATIÈRES  PREMIÈRES 

DE  LA  SIDÉRURGIE  EN  1913  « 

(  Combustibles  —  Minerai  de  fer  —  Minerai  de  manganèse) 


P  AÏS 

de  priov  enance  et  de  destina  don 


lîii  PO  H  TATIONS 

en  France 
(commerr# 
spécial) 

Tonnes 


exportations 
de  France 
(commerce 
spécial) 

Tonne* 


190  —  Houille  crue. 


Allemagne  *  .  * 

Belgique  .... 

Espagne  .  .  .  ♦ 

Etats-Unis  ♦  .  . 
Grande-Bretagne 

Italie . 

Pays-Bas  .  .  .  . 

Suisse . 

Autres  pays  etrangers 
Zones  franches  ,  ,  , 
Provisions  |  Navires  français 
de  bord*  \  Navires  étrangers. 


Algérie*  *  .  ♦  ♦ 

Côte  occidentale  d’Afrique  .  . 
Madagascar  et  dépendances.  . 
Saint-Pierre  et  Pêche,  .  .  .  . 
Tunisie.  .......... 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat,  ......... 


Totaux.  .  .  .  . 

Taux  d’évaluation  .  Francs 
Valeurs  ..... 

Droit;;  perçus  ... 


Allemagne 

Belgique  . . 

Danemark . 

Espagne  .  . 

Etats-Unis  ...... 

Grande-Bretagne.  .  .  . 
Italie.  , 

Pays-Bas  ...... 

Suisse  ....... 

Autres  pays  étrangers 
Zones  franches  .  .  . 


1M1*Û  ttTATIOÜ  S  IMF  Ü  Iï  J' ATI  ONS 


FATS 

de  provenance  et  de  destination 


en  France 
(commence 
spécial) 

Tonnes 


de  France 
(commerce 
spécial) 

Tonnes 


3.490,576 

7.861 

3,669,395 

810.503 

1.536 

27.033 

11.580 

» 

11.257  428 

» 

4.163 

49.685 

■274.747 

y> 

» 

159-859 

1,619 

3.410 

—  ï) 

77.804 

» 

112,373 

B 

41,059  ; 

18.710.844 

1.290.092 

\  i 

3,898 

124 

1  i 

36 

'  91< 

5.238 

\  J 

4,673  1 

■'  f 

316 

91 

14.285 

1S. 710. 035 

1.304,377 

24,50 

25.50 

.  458.417.908 

33.261.614 

22.453.699 

b 

urbanisée  (Coke). 

2-392,397 

6,933 

547,228 

49,544 

b  ■ 

î> 

B 

5.524 

6 .373 

» 

9,989 

B 

,  » 

92.438 

111.814 

» 

1,376 

41.445 

356 

8.738  : 

,  » 

26.078 

3,070.038 

230,700 

190  —  Houüle  carbonisée  (Coke)  (suite). 

Tunisie.  ........ 

Guadeloupe ....... 

Indo-Chiné . .  . 

Réunion  . . 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  ....... 


Totaux  . 

Taux  d'évaluation  . 
Valeurs  ....  * 
Droits  perçus  ,  .  , 


Francs . 


Allemagne  .  ,  . 

Belgique  .... 

Espagne  .... 
Grande-Bretagne. 

Italie.  ..... 

Pays-Bas  .... 

Suisse  ..... 

Russie . 

Autres  pays  étrangers 
Zones  franches  .  .  * 
Provisions  i  Navires  français 
de  bord,  i  Navires  étrangers 


Algérie . . 

Cote  occidentale  d’Afrique  (Éta¬ 
blissements  français  de  la)  . 

Guyane.  . . 

Martinique  .  .  .  ,  ,  *  .  .  . 
Nouvelle-Calédonie  ..... 

Réunion . .  , 

Sénégal.  . . 

Tunisie . 

Saint-Pierre  et  Pêche.  .... 
Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat . . 


Totaux. 


» 

» 

» 

373 

»  ‘ 

118 

» 

84 

» 

253 

» 

828 

3.070.038 

231.528 

31 

33 

95,171.178 

7.610.424 

3. 684.203 

» 

agglomérée. 

187.834 

3 

641.  m 

B 

b 

» 

175,061 

» 

b 

11.594 

81.489 

» 

Û 

37,019 

» 

B 

38 

2-762 

4  H 

18.564 

» 

64.384 

» 

542 

1.085.094 

131.868 

» 

2.924 

B 

3.622 

ï> 

61 

}> 

32 

)) 

3,000 

B 

B 

B 

8.707 

B 

52.646 

» 

» 

» 

815 

» 

71.807 

1.085.994 

206.675 

1.  Le  numéro  qui  accompagne  chaque  rubrique  est  celui  du  Tarif  des  Douanes. 


J?  A  T  £ 

tic  provenance  et  rte  destination 


Tonnes 


190  —  Houille  agglomérée  (suite). 
Francs. 


Taux  dévaluation 
Valeurs  .  .  .  , 
Droits  perçus  .  . 


Allemagne  .  .  . 

Au  tri c lie-Ho  ng  rie 
Belgique  . 

Espagne  . 

Etats-Unis 
Grande-Bretagne 
Grèce  . 

Italie.  . 

Norvège 
Pays-Bas 
Portugal 
Suède.  , 

Suisse  , 

Turquie 
Autres  pays  étrangers 


Algérie,  .  .  ,  * . 

Saint-Pierre  et  Pêche.  .... 
Autres  colonies  et  pays  do  pro¬ 
tectorat . ,  ,  . 

Totaux.  .  .  .  . 


28 

30 

30,407.832 

6,200.250 

JL  303. 196 

» 

rai  de  fer. 

SQ6.SS9 

4.065.465 

fl 

3.011 

20,767 

5.035.940 

457. 56 1 

a 

a 

1-201 

2,765 

423.593 

5,8511 

» 

15.995 

H 

23.999 

a 

» 

529.225 

3.339 

» 

12.174 

35 

» 

7.499 

1.832 

h 

1.115 

627 

1.357.295 

10. 066,561 

53 .12 1 

» 

» 

» 

7 

66 

53.128 

66 

Taux  d'évaluation  . 
Valeurs  ..... 
Droits  perçus  .  .  . 


Allemagne  . 
Autriche-Hongrie 
Belgique  .  .  . 

Brésil  .... 
Espagne  ,  ,  . 
judes  anglaises 
Italie.  .... 

Russie  .... 

Suisse  .... 

Autres  pays  étrangers 
Zones  franches  .  .  . 


i. i 10, m  10.066,627 


Algérie.  ......... 

Inde  (Etablissements  français) 
In  do-Chine 


Totaux.  ,  .  .  , 

Taux  dévaluation  .  Francs. 
Valeurs  .....  — ■ 

Droits  perçus  ...  —  , 


G 13 

IMPORTATIONS 

EXPORTATIONS 

en  France 

de  France 

{commerce 

{commerce 

spécial) 

spécial) 

Tonnes 

Tonnes 

de  fer  (suite). 

10,00 

6,00 

14.104.230 

60.399.762 

36 

» 

de  manganèse. 

1.325 

1,038 

3) 

» 

1.212 

179 

7.214 

» 

24 .442 

M 

86.918 

fl 

» 

106 

136.941 

M 

B 

11 

440 

45 

» 

325 

258,492 

1.701 

y 

1 

y 

» 

437 

a 

437 

1 

258.929 

1.705 

%°  IMPORTATIONS  ET  EXPORTATIONS  DES  PRODUITS 
SIDÉRURGIQUES  EN  1913  « 


1 M  PO  UT  A  Tl  O  X  S  F  X  P  O  H  TA  T IÛ  VS 

pays  en  Fiance  rte  France 

de  provenance  et  rte  rté.vtî  nation  (commerce  {commerce 

spécial)  spécial) 

Tonnes  Tonnes 

A.  —  FONTE  ET  FERROS 
205  Fonte  brute  de  moulage,  fonte  <T affinage  et  spiegeL 

Allemagne 
Belgique 
Espagne 

Gra  tide-  B  ret  agne 
Italie 
.  Pays-Bas 
Suède 
Suisse 

République  Argentine  . 

Autres  pays  étrangers  , 

Zones  franches 


■  -  -  ; 
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LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


IMPORTATIONS  exportations 


PAYS 

de  provenance  et  de  destination 


en  France 
( commerce 
spécial) 

Tannes 


205  bis  —  JFerro-ûîIiages* 

a)  FER  RO-M  A  N  O- AN  ESE 


Allemagne 

Autriche-Hongrie  ...... 

Belgique  ■  « 

Danemark  *.,*«*■** 
G ran do-Bretagne.  ...... 

Italie.  .  k  .  .  . . 

Russie  ,*..***.*«. 
Suisse  *..*...-*«* 

Espagne  .  »  .  . 

Autres  pays  étrangers  .  ,  .  . 
Zones  franches  ...*«■* 
Totaux*  .  ■  -  . 

Taux  d'évaluation  ,  Francs , 
Valeurs  ...  *  -  —  * 

Droits  perçus  .  .  *  —  » 


Allemagne  *  .  *  .  . 
Belgique  ....■* 
Danemark-  ..... 
Grande-Bretagne .  .  . 
Italie.  *  .  *  ■  »  «  * 
Russie 
Suisse 

Espagne  ...... 

Autres  pays  étrangers 
Zones  franches  -  .  . 


Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat  .......... 

Totaux.  .... 

Taiw*  d'évaluation  .  Francs. 
Valeurs  .....  —  * 

Droits  perçus  ...  —  . 


Allemagne  . . 

Belgique  ...... 

Chine  ....... 

Danemark.  *  .  .  .  . 
Etats-Uuis  ,  ,  *  .  . 
Grande-Bretagne.  .  . 
Italie.  ....... 

Japon  . . . 

Russie  ....... 

Suisse 

Autres  pays  étrangers 
Zones  franches  .  .  , 


Algérie . . 

lndo-Chine  ....... 

Nouvelle-Calédonie  *  . 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  ...... 


Totaux. 


de;  France 
(commerce 
spécial) 

Tonnes 


4.592' 

95 

a 

3) 

3) 

1.359 

3) 

B 

9.764 

1.677 

» 

B 

» 

310 

B 

137 

» 

B 

38 

259 

B 

B 

14.394 

3-837 

-  300 

260 

4. 318.200 

997.620 

503.187 

» 

ILICIUM 

B 

508 

» 

340 

» 

462 

398 

271 

512 

207 

b 

478 

577 

165 

n 

B 

66 

79 

1.379 

» 

2.932 

2.510 

B 

B 

2.932 

2.510 

300 

250 

879.600 

627*500 

64.634 

B 

ro-allia&es 

B 

1.111 

B 

2S8 

B 

218 

B 

334 

B 

633 

147 

2*292 

B 

420 

B 

B 

B 

» 

» 

436 

'  91 

184 

112 

688 

360 

6.604 

B 

B 

» 

» 

B 

B 

B 

» 

» 

B 

350 

6*604 

IMPORTATIONS  EXPORTATION 


PATS 

de  provenance  et  de  destiaation 


Taux  d'évaluation  ,  Frîmes. 
Valeurs  .....  —  . 

Droits  perçus  ...  — 


Allemagne 
Belgique  - 
Danemark 
Italie.  .  . 

Russie  .  . 

Suède  ,  - 
Suisse  -  - 
Autres  pays  étrangers 
Zones  franches  .  .  . 


Algérie.  .......... 

Tunisie. . 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  ......... 


Totaux.  .  .  .  . 

Taux-  dévaluation  .  Francs. 
Valeurs  .....  — 

Droits  perçus  ...  —  . 

207  et  207  bis .  —  Fer  et  acier 


Allemagne  ...... 

Argentine  (République) 
Belgique  ....... 

Brésil 

Égypte  .  . . 

Bs  pagne . 

Etats-Unis . 

Grande-Bretagne.  .  .  - 
Indes  anglaises  .... 

Italie,  ....... 

Japon  ........ 

Maroc  ........ 

Pays-Bas  ....... 

Russie  ........ 

Suède  ........ 

Suisse 

Tripoli . . 

Turquie  ....... 

Autres  pays  étrangers  . 
Zones  franches  .... 


Algérie.  ........ 

Côte  occidentale  d'Afrique  (Eta¬ 
blissements  français  de  la) 
Côte  des  Somalis  ..... 

Guadeloupe.  ....... 

Indo-Chine  ........ 

Madagascar  et  dépendances . 


en  France 

de  Franco 

(cornr^rce 

(commerce 

spécial) 

spécial) 

Tenues 

Tonnes 

.  LL  I  AGES  (suite) 

1.180 

650 

413.000 

4,292.600 

1S.254 

B 

T  ACIERS 

e it  en  lingots . 

B 

526 

11 

4.678 

B 

B 

B 

82 

B 

202 

B 

B 

B 

1.221 

il 

122 

B 

B 

22 

6*831 

» 

81 

B 

B 

B 

B 

B 

81 

22 

6.912 

76 

80 

1,672 

552,960 

1.028 

B 

laminés  ou  forgés  en  blooms f 

barres . 

6.892 

6.501 

» 

9*543 

2,243 

185.123 

B 

396 

B 

276 

B 

1.462 

1,239 

B 

3,470 

11.918 

B 

85 

B 

1.821 

B 

307 

B 

1,026 

B 

204 

B 

B 

5.067 

B 

» 

24,293 

B 

» 

B 

116 

459 

854 

B 

603 

19.370 

244.618 

B 

47.737 

B 

316 

B 

259 

B 

195 

B 

8. 856 

B 

1.175 

A  reporter . 


58.533 
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IMPORTATIONS  EXPORTATIONS 


PATS 

en  France 

de  Franco 

do  provenance  et  de  destination 

(commerce 

(commerce 

spécial) 

spécial) 

Tonnes 

Tonnes 

207  et  207  bis  —  Fer  et  acier  laminés  oit  for  ses  en  blooms. 

b  Mettes  et  barres  (suite). 

Report . 

.» 

53.538 

Martinique  .......  h  , 

B 

284 

Nouvel  Èe-Calédcmie  .  .  .  .  . 

» 

210 

Reunion  (lie  de  la)  ....  . 

» 

323 

Sénégal, 

» 

655 

Tunisie. 

» 

8,986 

Autres  colonies  et  pays  de  pro- 
teclorat . 

9 

127 

9 

69.123 

Totaux  *  *  .  .  . 

19.379 

313.741 

Taux  d'évaluation  .  Francs. 

112,50 

123 

Valeurs  .....  —  .  2 , 

.180.137,50 

38.950.113 

Droits  perçus  ...  —  ,  1,014,544 

» 

207  ter  —  Acier  fin  pour  outils. 

Allemagne . 

423 

50 

Autriche-Hongrie  ...... 

402 

» 

Belgique  .......... 

b 

30 

Brésil  ........... 

» 

22 

Çspagne  .  . 

» 

113 

Etats-Unis . . 

79 

» 

Grande-Bretagne.  ...... 

1.173 

21 

Italie.  ........... 

» 

24 

Autres  pays  étrangers  .... 

86 

96 

Zones  franches  ....... 

R 

» 

2.163 

359 

Algérie . . 

b 

11 

Nouvelle-Calédonie.  ..... 

» 

» 

Indo-Chine  ......... 

» 

22 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  . .  * 

» 

12 

» 

“45 

Totaux . 

2.163 

■104 

Taux  d'évaluation  .  Francs. 

1.250 

1.300 

Valeurs  .....  — 

2.703,750 

525,200 

Droits  perçus  ...  — 

333. S59 

*  » 

207  quater  et  qtdnquiès  - 

-  Aciers  spéciaux. 

Allemagne  . . 

970 

11 

Au  tri  die- Hongrie  ...... 

419 

a 

Etats-Unis  ......... 

» 

» 

Grande-Bretagne, 

455 

B 

Autres  pays  etrangers  .... 

104 

B 

1.948 

11 

Algérie. 

& 

3 

Totaux  ..... 

1.948 

14 

Taux  d} évaluation  .  Francs. 

1.550 

1,750 

Valeurs  .....  — 

3,019-400 

24,500 

Droits  perçus  ...  — 

542.502 

*  » 

208  —  Fer  ou  acier  machine , 

Autriche-Hongrie  ...... 

» 

T) 

Allemagne 

170 

S  94 

Belgique . 

1.990 

873 

A  reporter  *  .... 

3.160 

1.767 

PATS 

IMPORTATIONS  EXPORTATIONS 

en  France  de  France 

de  provenance  et  do  destination 

[commerce 

(commérer 

spécial) 

5jDéctVlQ 

Tonnes 

Tonnes 

208  —  Fer  ou  acier 

machine  (suite). 

« 

Report ,  .... 

3,160 

T. 767 

Grande-Bretagne.  ...... 

16 

» 

Italie.  ........... 

B 

» 

Pays-Bas  ,  .  . . 

î) 

36 

Suède . . 

4.727 

B 

Suisse  ........... 

B 

20 

Espagne  .......... 

B 

» 

Etats-Unis  ......... 

» 

» 

Autres  pays  étrangers  .... 

» 

1 

6.903 

1.824 

Algérie.  .......... 

B 

B 

Nouvelle-Calédonie  ..... 

» 

1 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  ......... 

b 

» 

b 

1 

Totaux.  .... 

6.903 

1.825 

Taux  d'évaluation  ,  Francs. 

160 

165 

Valeurs .  — 

1.104.480 

301.125 

Droits  perçus  ...  —  . 

448.709 

ï> 

209  et  209  bis  - 

“  Feuillards* 

Allemagne 

3.269 

6 

Argentine  (République)  ,  .  . 

B 

84 

Belgique  .......... 

B 

127 

Brésil  ........... 

B 

2 

Espagne  .  . . . 

B 

43 

Grande-Bretagne.  ...... 

470 

132 

Italie.  ........... 

B 

25 

Suède  ........... 

326 

B 

Suisse  ........... 

B 

9 

Autres  pays  étrangers  .... 

135 

22 

4.200 

450 

Algérie,  .......... 

» 

1.577 

Guadeloupe 

» 

93 

Indo-Chine 

» 

215 

Madagascar  et  dépendances.  . 

» 

135 

Martinique  ......... 

B 

577 

Tunisie. 

B 

40 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 

53 

tectorat . . 

B 

» 

2.690 

Totaux . 

....  4,200 

3.140 

Taux  d’évaluation  . 

Francs.  182,50 

192,50 

Valeurs  ,  ,  .  .  .. 

—  .  766.500 

604,450 

Droits  perçus  .  .  - 

~  .  319.021 

B 

210  — 

Téier  de  fer  ou  d’acier . 

TÔUXS  I, AMINÉES  A  CHÀim 

Toks  lustrks. 

Allemagne  ,  ,  .  .  . 

....  35 

12 

Belgique 

B 

Espagne  ...... 

» 

Grande-Bretagne.  ,  . 

....  33 

B 

A  reporter. 

....  165 

12 

616 


LA  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


I M  FO  RT  A  TTONS  RI  FÛ  R  TATI  ON  S 


PAYS 

J  ci  provenance  et  de  destination 


Report . 

J  ta  lie- 

Suisse  ,  *  ,  -  *  * 
Autres  pays  étrangers 
Colonies  .  »  p  »  .  , 


Totaux* 

Taux  d'évaluation  . 
Valeurs  *  ,  *  .  * 
Droits  perçus  .  ,  . 


Francs 


Allemagne  . 

Yrgen  t  ï  ne  (République' 
Belgique  ,  * 

Brésil  *  .  * 

%ypte  ■  -  ■ 

Espagne  *  . 
Grande-Bretagne 
Italie  *  *  »  p 
Japon  .  .  . 

Maroc  .  .  * 

Pays-Bas  ,  * 

Suède  .  .  . 

Suisse  p  *  . 

Autres  pays  etrangers 
Zones  franches  -  -  ■ 


Algérie*  .*..*.*, 

Côte  occidentale  d'Afrique 
Côte  des  Somalis.  *  ,  -  * 
Guadeloupe  .*..*.. 
lndo-Chinc  ...*..* 
Madagascar  et  dépendances 
Martinique  .*.*,.* 
Nouvelle- Calédonie  p  .  . 

Ile  de  Ja  Réunion  ...  * 

Sénégal . *  .  * 

Tunisie*  *.*.*..* 
Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat. 


Totaux  . 

Taux  d'évaluation  * 

Valeurs . 

Droits  perçus  .  .  * 


Francs* 


1>)  Tùh 

Allemagne  *.,**.. 
Belgique  *  *  ,  *  ...  *  ’ 
Brésil  ..,**...* 
Côte  occidentale  d’Afrique 
Danemark 

États-Unis . .  * 

Espagne  *.*.*..* 
Grande-Bretagne.  ...» 
Italie*  .**..*..* 


A  reporter. 


en  Fiance 

(le  France 

(commerce 

(commerce 

spécial) 

spécial ) 

Tonnes 

Tonnes 

L'es  (suite)* 

165 

12 

» 

3 

» 

4 

3 

6 

J? 

» 

m 

25 

350 

350 

58 . 80(1 

8.750 

17,783 

» 

■  tôles. 

découpées. 

6  p  160 

116 

i) 

jj 

3 .  S 1 1 

120 

» 

b 

» 

65 

b 

68 

3.395 

522 

b 

86 

j> 

39 

jj 

B 

» 

J) 

326 

JJ 

» 

69 

68 

98 

» 

j) 

13*760 

1*213 

jj 

2.022 

j> 

70 

» 

J> 

jj 

j> 

» 

1*075 

5) 

298 

)> 

97 

» 

14 

» 

31 

J) 

169 

)) 

630 

» 

80 

)J 

1.486 

13  p  76(1 

5*699 

197,50 

197,50 

2.717.600  1 

*125*552,50 

1*073 p 873 

» 

icoupêes. 

2-266 

KJ 

323 

10 

» 

B 

» 

1 

» 

B 

502 

» 

» 

1,539 

ÏJ 

jj 

53 

±.630 


6± 


importations 

EXPORTATIONS 

F  A  Y  S  . 

en  France 

do  France 

de  provenance  et  de  destinât  ion 

(commerce 

(commerce 

spécial) 

spécial) 

Tonnes 

Tonnes 

b)  Tôles  découpées  (suite)* 

Report *  *  .  ,  * 

4*630 

64 

Maroc  ,*.**.,..** 

» 

jj 

Russie  .**..*.*.*, 

jj  * 

ï> 

Suisse . *  *  ■  ■  - 

» 

99 

Autres  pays  étrangers  ...  * 

16 

74 

Zones  franches  * . * 

b 

10 

4*646 

247 

Algérie*  *-....*..- 

» 

199 

Guadeloupe ,  *  . . 

» 

73 

Indo-Chine  *,,*.*..* 

B 

55 

Réunion  *...*►*,,. 

» 

» 

Madagascar  et  dépendances*  * 

» 

80 

Martinique  .  * . 

» 

138 

Sénégal.  ,.*..*.**■ 

» 

jj 

Tunisie*  *.-..*,.*, 

J) 

53 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 

tectorat.  *.*,..,.* 

B 

71 

» 

669 

Totaux*  .... 

4.646 

 9Î6 

Taux  d'évaluation  .  Francs* 

235 

235 

Valeurs  *  .  .  .  .  — 

1*091*810 

215-260 

Droits  perçus  *  *  *  —  - 

401.890 

» 

TÔLES  LAMINÉES  A  riLUJD, 

ELAN  dît  ES  ou 

U  LE  U I  ES 

AU  PF  U 

Allemagne . 

56 

B 

Belgique  *.....*■** 

1 

54 

Espagne  ...**,*,■■ 

B 

100 

Grande-Bretagne*  *,.... 

88 

18 

Italie.  .  *  * . .  *  . 

B 

360 

Japon  .  ,  -  .....**  . 

» 

» 

Suède  *  ..*.**,,*  ■ 

362 

» 

Suisse  -.***.*■■*  ■ 

21 

34 

Autres  pays  étrangers  .... 

9 

25 

537 

“591 

» 

1.110 

Indo-Chiite  .....*.** 

» 

101 

Nouvelle-Calédonie  .  *  *  .  * 

» 

46 

Tunisie.  ,.*.*.,*** 

B 

146 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 

• 

tectorat*  . .  .  . 

» 

51 

M 

1 .457 

Totaux  . 

537 

2  p  ois7 

Taux  d'évaluation  .  Francs, 

400 

400 

Valeurs  *  .  ,  .  *  — -  - 

214*800 

819*200 

.Droits  perçus  *  .  .  —  . 

82-399 

B 

210  bis  —  Tôles  d'acier  au  nickel. 

Allemagne  ..**,*.*. 

3 

JJ 

Belgique  *.......*, 

j> 

B 

Italie*  .P*,,.***'., 

» 

1 

Totaux,  *  .  *  , 

3 

1 

Taux  dévaluation  *  Francs. 

2*400 

2*400 

Valeurs  *  *  .  *  *  -  * 

7*200 

2.400 

Droits  perçus  ...  - —  * 

539 

M 

ANNEXES  STATISTIQUES 


PATS 

de  provenance  et  de  destination 


IMPORTATIONS  EXPORTATIONS 

en  France  de  France 
(commerce  (commerce 

spécial)  spécial) 


Tonnes 


Tonnes 


Tonnes 


210  ter  — *  Bandes  laminées  à  chaud  (larges-plats), 

Allemagne  .  .  * 

Belgique  .... 

G  rande-Bretagne  * 

Italie.  ..... 

Suisse . 

Autres  pays  étrangers 


Algérie.  .......... 

Côte  occidentale  d’Afrique  .  . 

Indo-Chine . . 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  .....  ...  . 


Totaux  . 

Taux  d’évaluation 
Valeurs  ..... 
Droits  perçus  .  .  . 


Francs  « 


Allemagne . 

Belgique  ....... 

Brésil  ........ 

Espagne  . 

Grande-Bretagne.  .  .  . 
Maroc  ........ 

Suisse  ........ 

Autres  pays  étrangers  . 
Zones  franches  .... 


Algérie ........... 

Guadeloupe  ......... 

Guyane  française  ...... 

Indo-Chiné  ......... 

Madagascar  et  dépendances.  . 

Martinique  . . 

Nouvelle-Caledonie  ..... 

Ile  de  la  Réunion  ...... 

Sénégal . 

Tunisie. 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  ......... 


Totaux.  .... 

Francs. 


Taux  d’évaluation  « 
Valeurs  ..... 
Droits  perçus  *  .  . 


Allemagne 
Argentine  (République) 
Belgique  . 

Brésil  .  . 

Danemark 
Espagne 

Gra  n  de -Bretagne . 

A  reporter * 


m 

32 

22 

» 

» 

1 

» 

3 

83 

22 

G 

5 

238 

63 

JJ 

5 

» 

S 

» 

31 

» 

5 

» 

40 

m 

112 

170 

170 

40.460 

19.040 

16.702 

B 

cuivré;  plombé  ou 

zingtté* 

750 

2 

\.m 

» 

» 

36 

» 

» 

17*104 

13 

» 

10 

» 

28 

35 

55 

y 

19 

19.461 

172 

)) 

849 

» 

17 

)> 

35 

» 

366 

y 

481 

y 

35 

jj 

10 

y 

33 

y 

B 

iï 

243 

»  ’ 

41 

» 

2*110 

10.161 

2.282 

450 

450 

8.757.450 

1*026.000 

2*517.225 

B 

qu'ils  soient  ou  non  cuivrés. 

s,  blanchis  ou  non . 

2*308 

105 

» 

35 

134 

369 

» 

jj 

y 

» 

y 

119 

1.874 

33 

p  a  y  s 

de  provenance  et  de  destination 


Report. 

Italie.  . 

Maroc  . 

N  orvège 
Pays-Bas 
Suisse  . 

Autres  pays  étrangers 


Algérie . 

In  do-Chine 
Sénégal. 

Autres  établissements  delà  Côte 
occidentale  dT  Afrique.  .  .  . 

Tunisie . .  . 

Madagascar  et  dépendances.  . 
Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  ......... 


Totaux* 

Taux  dévaluation  , 

Valeurs . 

Droits  perçus  .  .  * 

212  bis  —  Paille  de  fer * 

Allemagne 
Belgique  ...... 

Autres  pays  etrangers 


qidils  soient  ou  non  cuivrés, 

lanchis  ou  non  (suite). 

4.006 

661 

>j 

100 

» 

78 

y 

y 

195 

y 

815 

222 

L  70 

114 

6.086 

1.175 

6 1 8 


la  SIDÉRURGIE  FRANÇAISE 


l*î  FOR  TATION  S  EXPORTATIONS 


F  AÏS 

de  provenance  et  de  destination 


en  France 
(commerce 
spècial) 

Tonnes 


de  France 
(commerce 
spécial) 

Tonnes 


213  —  Rails  de  Jer  ou  âécier  (suite). 

Report .  .  *  ,  ■ 

Côte  occident uie  d’Afrique  (Eta¬ 
blissements  français  de  la)  , 

Guadeloupe . .  ■  ♦  ■ 

Indo-Chine . «  * 

Madagascar  et  dépendances. 

Martinique  . . 

Nouvelle-Calédonie  ..... 

Sénégal. .  ” 

Tunisie*  .**■♦■*■■■ 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  _ __ _ *  _ _ 


22 . 722 


290 

1*426 

a 

470 

355 

939 

1*335 

542 


28.083 


Totaux.  .  *  ■  * 

Taux  dévaluation  ,  Francs* 

Valeurs  *  .  -  .  .  ■ 

Droits  perçus  ...  — -  * 

214  —  Roues t  bandages  et  cent) 


Allemagne  *  .  * 
Belgique  .... 
Espagne  .... 
Grande-Bretagne. 

Italie*  .  -  .  ♦  ■ 

Portugal  .  +  .  . 
Suisse  .  .  ■  *  ■ 
Turquie  .... 
Autres  pays  étrangers 


Algérie* . *  .  . 

Côte  des  Somalis  .  *  .  . 
Indo-Chine  ..*.... 
Madagascar  et  dépendances 
Tunisie.  ........ 


tectorat. 


Totaux . 

Taux  dévaluation  . 
Valeurs  .  .  .  ■  ■ 
Droits  perçus  .  .  . 


Francs . 


Allemagne  .  .  ■ 
Belgique  *  *  .  . 

Espagne  *  *  *  . 

Grande-Bretagne. 
Grèce  ,  *  .  .  . 

Italie . 

Suisse  .  *  .  .  . 

Autres  pays  étrangers 


Colonies  et  pays  de  protectorat 
Totaux.  * 


1.792 

75.688 

135 

135 

2  U.  920  ia.217.S80 

111.180 

» 

res  de  roues,  bruts  ou  travailles. 

is  de  fer  et  tramways. 

415 

50 

541 

262 

b 

12 

■  25 

a 

» 

1 

a 

Û 

» 

130 

ïï 

1 

II 

19 

995 

475 

29 

555 

» 

46 

a 

49 

» 

a 

» 

210 

» 

53 

29 

913 

1*024 

1.388 

350 

350 

358.400 

485*800 

34.810 

» 

ou  travaillés * 

p ouït  automobiles 

8 

a 

36 

14 

*  fl 

9 

3 

fi 

*  j) 

9 

.  -  » 

9 

*  fi 

» 

*  » 

8 

47 

49 

t.  fi 

p 

PA  ï  S 

de  provenance  et  de  destination 


IMPORTATIONS  EXPORTATIONS 

un  France  île  France 
(commerce  (commerce 

spécial)  spécial) 


Tonnes 


Tonnes 


a)  217  —  ESSIEUX  POLE  automobiles  (suite) 

Taux  dévaluation  ,  Francs, 

Valeurs  .  .  *  .  .  —  - 

Droits  perçus  ,  *  .  —  ■ 

h)  216  —  essieux  cou  o 
Allemagne 

Belgique . . 

Grande-Bretagne. 

Autres  pays  étrangers  .  ,  .  . 

Zones  franches  ....... 


Indo-Chine 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat.  .  * . 


Totaux* 


Taux  dévaluation  *  Francs* 
Valeurs  .  .  .  *  ■  — 

Droits  perçus  .  *  .  —  > 


que) 


Allemagne  . 

Argentine  (Républic 
Belgique  .  .  .  - 

Brésil  *  .  .  ♦  * 

Chine . 

Espagne  .... 
Grande-Bretagne. 

Grèce  ...  *  * 

Italie*  .  *  *  .  * 

Maroc . 

Suisse  .  .  ■  . 

Turquie  .... 

Autres  pays  étrangers  - 


Algérie, 

Indo-Chine  .*,*..*■■ 
Madagascar  et  dépendances.  . 

Tunisie  . . 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat,  . . 


47 


49 


Totaux. 

Tü  un:  dévaluation 
Valeurs  .  .  *  .  ■ 
Droits  perçus  .  *  . 


Francs* 


Allemagne  .... 
Autriche-Hongrie  , 
Belgique  ,  *  ,  .  , 
Grande-Bretagne.  . 
Italie . . 


A  reporter. 


1*250 

1,250 

58.750 

485*800 

9.045 

fi 

5S  PO  U  B  LOCOMOTIVES 

167 

a 

163 

a 

31 

a 

» 

I 

fi 

58 

361 

59 

fi 

» 

» 

«  3 

fi 

3 

361 

62 

1*100 

1.100 

397*100 

68*200 

71*896 

» 

R  ES  ESSIEUX 

1*469 

26 

» 

137 

2*489 

143 

» 

4 

» 

fi 

» 

66 

» 

» 

» 

46 

fi 

4 

n 

28 

fi 

85 

fi 

j> 

4 

80 

3*962' 

619 

» 

877 

fi 

39 

fi 

134 

» 

153 

» 

40 

fi 

1.243 

3.962 

1.862 

800 

800 

3*169,600 

1.489*600 

431,874 

» 

E  FABRICATION 

f  battitures  de  fer * 

179 

15.569 

fi 

» 

B 

16*151 

320 

809 

2*155 

» 

2,654 

S2.5S9 

ANNEXES  STATISTIQUES 


619 


IMPORTATIONS  EXPORTATIONS 

PATS 

en  France 

de  France 

de.  provenance  et  de  destination 

(commerce 

(rommerce 

spécial) 

spécial) 

Tonnes, 

Tonnes 

218  —  Limailles  et  baitiiures  de  fer  (suite)* 

Report ,  *  .  .  * 

2.654 

32.529  I 

Suisse  **.......,* 

3) 

400 

Autres  pays  étrangers  ,  *  .  . 

14 

4 

Zones  franches . 

» 

818 

2.668 

33.751 

Algérie*  . . 

1 

a 

Autres  colonies  et  pays  de  pro- 
rectorat.  *  *  *  . 

» 

2 

1 

2 

Totaux . 

2.669 

33.753 

Tüuar  d'évaluation  .  Francs* 

30 

30  j 

Valeurs .  —  * 

80.070 

1*012.590 

Droits  perçus  *  .  *  — 

2 

» 

219  —  Ferrailles  de  fonte. 

Danemark 

$ 

» 

Allemagne 

118 

116 

Belgique  .....*,.*. 

182 

6.931 

Çgypte  *  ■  *  *  ■ . 

» 

» 

Etats-Unis  *  * . *  i 

430 

» 

Grande-Bretagne, 

92 

» 

Italie . * . 

44 

35 

Suisse 

» 

746 

Maroc  .*,,*.....* 

» 

s 

Autres  pays  étrangers  *  ,  .  * 

58 

9 

Zones  franches  ....... 

13 

» 

937 

7.837 

Algérie, . 

182 

ï 

Côte  des  Somalis 

» 

j 

Côte  occidentale  d’Afrique  (Éta¬ 
blissements  français  de  la)  . 

.i 

Martinique  * . *  ,  - 

»  , 

i  6 

Sénégal . .  *  .  . 

42  | 

L 

Tunisie . *  *  .  *  . 

Autres  colonies  et  pays  de  pro- 
tectorat,  ,  * . *  * 

6 

' 

230 

G 

Totaux.  *  ,  .  , 

1.167 

7.343 

Taux  d'évaluation  *  Francs . 

50 

52,50 

Valeurs  *  .  *  .  .  — 

58.350 

411.757,50  ; 

Droits  perçus  ...  —  , 

17.345 

» 

PAÏ5 

de  provenance  et  de  destination 


3  M  PO  K  TÂTIONS  EXPORTATIONS 

en  France  de  France 
(commerce  (commerce 

spècial)  spécial) 


T  onnes 


Tonnes 


219  et  219  bis.  Ferrailles  de  fer  ou  d* acier. 

Allemagne 
Australie  . 

Belgique  . 

Espagne  * 

Grande-Bretagn 
Italie*  *  . 

Pays-Bas  . 

Suède  .  , 

Suisse  .  . 

Autres  pays  étrangers 
Zones  franches  .  .  * 


Algérie 

Guadeloupe  ♦  l  ♦  .  „  .  .  ♦  g 

Indo-Chïne . 

Martinique . 

Sénégal,  .,.*.,*,*, 

Tunisie, 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat . .  ,  « 


Totaux  . 

Taux  d'évaluation  . 
Valeurs  ...  *  * 
Droits  perçus  ,  ,  * 


Francs* 


220 

Allemagne 
Belgique 

G  randc-Bretagn  e. 
Italie* 

Suisse 
Autres  pays  étrangers 
Zones  franches 


Algérie 
Tunisie 

Autres  colonies  et  pays  de  pro¬ 
tectorat 


Totaux .  .  * 

Taux  d'évaluation  .  Francs* 
Valeurs  .  *  ,  *  .  —  * 

Droits  perçus  .  .  *  — 


1.590 

16.254 

155 

ï> 

10.091 

73,656 

)> 

3.915 

2.111 

18.481 

99 

58*826 

295 

» 

5.609 

600 

62 

11,660 

161 

126 

>j 

859 

20,173 

m.877 

214 

7 

27S 

» 

» 

» 

146 

3) 

39 

» 

» 

52 

14 

3 

691 

62 

20.864 

184.439 

62,50 

62,50 

1,304,000 

1027.07,50 

112.034 

» 

scories  de  forge. 

20,300 

116,952 

11,787 

118.456 

3.832 

5.071 

4.600 

235 

377 

752 

94 

208 

ï> 

» 

40,990 

241.674 

» 

3,672 

10 

900 

& 

25 

10 

4.597 

41.000 

246.271 

11  10 
-151.000  2,462.710 


LISTE  DES  AUTEURS 
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BACLE  (Louis),  ingénieur  civil  des  Mines,  représentant  de  MM.  Marre!  Frères  à  Paris. 

BON® AUD  (Albert),  ingénieur  des  Arts  et  Manufactures,  ancien  directeur  des  Forges  de 
Laage,  ancien  chef  de  service  et  représentant  de  la  Société  des  Aciéries  et  Forges  de 
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France. 
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la  Méditerranée. 
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